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La presente tesis de investigación titulada “Incremento de productividad en la línea de 
producción de panes en una panificadora industrial mediante la aplicación del estudio del 
trabajo”, tiene como objetivo general incrementar la productividad en la línea de producción 
de panes mediante la aplicación del estudio del trabajo. 
La empresa Panificadora Miguel Ángel, es una empresa manufacturera, especializada en 
3 tipos de línea de productos, panes, repostería y queques, se encuentra ubicada en la Av. 
Circunvalación 4540 Urb. Mariscal Cáceres, San Juan de Lurigancho, iniciando su proceso 
productivo en el año 1993.  
Con respecto a las líneas de producción de la planta , se realizó la revisión correspondiente 
y se pudo identificar  que el nivel de productividad en la línea de producción de panes es 
de 72 %, estando por debajo de la meta definida por la empresa el cual es de  95 %, siendo 
este el problema identificado, provocando que se generen reglamos por parte de los 
clientes teniendo un total de 10 reclamos por conceptos de demoras en las entregas de los 
pedidos y costos adiciónales en un monto de S./ 9,382.012 por concepto de horas extras 
durante el último año, ha esto se le suma la falta de un método de trabajo definido para los 
trabajadores, ya que se trabaja en base a la experiencia del personal y tampoco se tienen 
definidos los tiempos estándares de producción. 
Por lo tanto, con el problema identificado, las herramientas de ingeniería industrial que se 
utilizaron para poder incrementar la productividad, fueron la metodología del estudio del 
trabajo, DOP, DAP, diagrama de flujo, diagrama de recorrido, diagrama de Pareto, 
diagrama de Ishikawa, diagrama hombre máquina , análisis de postura del operario, 
estandarización del método de trabajo, estudio de tiempo , sistema HACCP , los 
lineamientos del protocolo de bioseguridad contra el Covid-19 y finalmente el uso de 
herramientas tecnológicas cómo el Light Meter , sonómetro y el software Ergoniza  que 




Finalmente, los resultados que se obtuvieron con la aplicación del estudio del trabajo fueron 
el incremento del nivel de productividad con una  mejora del 18.21 % dando cómo resultado 



























El estudio del trabajo buscara mejorar el método de trabajo y el tiempo de producción 
requerido dentro del proceso de la línea de panes. Asimismo, el proyecto de investigación 
desarrollara los siguientes capítulos. 
CAPÍTULO I: Este primer capítulo abarca el problema, objetivos de la investigación, su 
justificación, las limitaciones que ha demandado su desarrollo y el alcance. 
CAPÍTULO II: Este segundo capítulo se definen todas las bases teóricas de la metodología, 
herramientas, tesis y conceptos del presente trabajo según se vaya desarrollando. 
CAPÍTULO III: Se dará a conocer las variables a ser estudiadas. Asimismo, la metodología, 
población, tamaño de la muestra y los instrumentos que se van a utilizar. 
CAPÍTULO IV: Se presentará las metodologías que se podrían utilizar para solucionar el 
problema identificado de baja productividad describiendo cada una de estas.  
CAPÍTULO V:  Se realizará la presentación de la empresa, la identificación y descripción 
de cada uno de sus procesos y se identificará el problema. Asimismo, se va a desarrollar 
la metodología del estudio de trabajo en cada una de sus 8 etapas, dentro de las cuales se 
va a incluir diferentes herramientas de la ingeniería industrial. Finalmente, se hará uso de 
la tecnología y un software que nos ayude a mejorar la ergonomía del área de producción. 
CAPÍTULO VI: En este capítulo se va a mostrar a manera comparativa la situación actual 
su efecto en el proceso de manufactura. 
CAPITULO VII: Se va a mostrar la inversión que se tendría que hacer al implementar las 
mejoras y el análisis económico financiero correspondiente. Finalmente, el trabajo de 
investigación tendrá conclusiones, recomendaciones, anexos con la información requerida 





CAPÍTULO I: PROBLEMA DE INVESTIGACIÓN 
1.1 Planteamiento del problema  
Actualmente la escuela de negocios Institute For Management Development (IMD) bajo la 
metodología World Competitive Yearbook mide la competitividad de los países a nivel 
mundial utilizando cuatro pilares, el desempeño económico, eficiencia gubernamental, 
infraestructura y eficiencia de negocio, el cual este último pilar tiene mucha relevancia para 
mi proyecto de tesis, ya que uno de los factores que se evalúa es la productividad y 
eficiencia. Con respecto a Sudamérica, Perú actualmente se encuentra en la posición 55, 
con un puntaje de 35.45 en productividad y eficiencia tal cómo se detalla en el anexo 1, 
este resultado indica la gran importancia que tiene la productividad a nivel internacional y 
nacional puesto que determina el desarrollo social, económico y empresarial de un país. 
Una de las actividades en donde se desarrolla la productividad y eficiencia es en el sector 
manufactura, el cual de acuerdo con el INEI este sector está conformado por dos sectores, 
el sector fabril primario y el sector fabril no primario, el cual este último está conformado 
por la producción de productos de panificación. Asimismo, se cuenta con una ponderación 
de 25.73 % del periodo enero a mayo del 2019 y 4.74 % con respecto a mayo del 2020, 
concluyendo que a pesar de la cuarentena los productos de panificación no han tenido una 
ponderación negativa en lo que va del presente año tal cómo se detalla en anexo 2 
De acuerdo con la ENAHO se registró que el gasto en alimentos consumidos dentro del 
hogar se incrementó, en el primer trimestre de este año. Asimismo, uno de los alimentos 
que registraron con mayor demanda de consumo fueron el pan y los cereales con un 5,6% 
de crecimiento tal cómo se detalla en el anexo 3, siendo este un indicador importante para 
mi proyecto de tesis, ya que representa la importancia que tienen los productos de 
panificación en los hogares peruanos.  
Finalmente, con referencia a los indicadores de productividad nacional, producción y la 
encuesta nacional de hogares, se puede indicar que todas las empresas y organizaciones 




manteniendo sus niveles de productividad, eficiencia y eficacia de acuerdo con las 
necesidades que el mercado requiere. 
El presente proyecto de tesis se desarrollará en la empresa Panificadora Miguel Ángel, es 
una empresa registrada bajo el régimen simplificado, se encuentra ubicada en la Av. 
Circunvalación 4540 Urb. Mariscal Cáceres, San Juan de Lurigancho. Inicio su proceso de 
producción en el año 1993, posicionándose en el canal tradicional, cuenta con 25 
colaboradores, divididos entre las diferentes áreas de la empresa, el cual está en constante 
crecimiento. 
La empresa actualmente tiene tres procesos de negocio: procesos de producción, 
comercialización y distribución. Por otro lado, tiene 3 líneas de productos: Línea de panes 
línea de repostería y línea de queques. Adicional a esto, el volumen de producción que se 
tuvo por cada línea de producto durante el periodo anual 2019 fueron 
3.552.084,00unidades en la línea de panes, 147.419 unidades en la línea de queques y 
1.500.320 unidades en la línea de repostería. La empresa dispone de un total de 12 
máquinas, estándo estás divididas en cuatro máquinas por cada línea de producto. Al hacer 
la revisión, se pudo identificar que el nivel de productividad de la línea de panes es de 72 
%, la productividad de la línea de repostería es de 91 % y la productividad de la línea de 
queques es de 90 %, siendo la meta definida por la empresa para cada una de las líneas 
de 95%.  
De la información indicada se puede mencionar que la línea de panes es la que presenta 
el nivel de productividad más bajo, siendo este el problema identificado. Además, debo 
mencionar que el impacto que ha generado está baja productividad es que se generen 
reglamos por parte de los clientes teniendo un total de 10 reclamos por conceptos de 
demoras de entrega de pedidos, productos con diferentes tamaño, peso, forma  y pedido 
incompletos en el periodo anual 2019 hasta junio del 2020, tal cómo se detalla en el anexo 
4 , provocando una mala imagen para la empresa y perdidas en ventas.  Asimismo, también 




extras durante el periodo de mayo a diciembre del 2019 el cual es detallado en el  anexo 
5,  y a esto se le suma que no existe un método de trabajo definido para los trabajadores, 
se trabaja en base a la experiencia del personal y tampoco se tiene definidos tiempos 
estándares, por lo que el sistema de trabajo actual no es productivo. 
1.2 Formulación del problema  
1.2.1 Problema general  
¿De qué manera la aplicación del estudio del trabajo incrementa la productividad en la línea 
de producción de panes en una panificadora industrial? 
1.2.2 Problemas específicos 
¿De qué manera la aplicación del estudio del trabajo eleva la eficiencia en la línea de 
producción de panes en la panificadora industrial?? 
¿De qué manera la aplicación del estudio del trabajo eleva la eficacia en la línea de 
producción de panes en la panificadora industrial??  
1.3 Objetivos 
1.3.1 Objetivo principal  
Incrementar la productividad en la línea de producción de panes en una panificadora 
industrial mediante la aplicación del estudio del trabajo. 
1.3.2 Objetivos específicos  
1. Elevar la eficiencia en la línea de producción de panes en una panificadora industrial 
mediante la aplicación del estudio del trabajo. 
2. Elevar la eficacia en la línea de producción de panes en una panificadora industrial 
mediante la aplicación del estudio del trabajo. 
1.4 Justificación e importancia 
1.4.1 Justificación social 
Como justificacion social se va a mejorar el ambiente debido a que se conseguirá mejorar 




las posiciones ergonómicas de los puestos de trabajo, eliminando la fatiga y  mejorando el 
bienestár laboral. 
1.4.2 Justificación económica  
Luego de la revisión se ha identificado que el nivel de productividad en la línea de 
producción de panes es 72 %, estando por debajo de la meta definida por la empresa, el 
cual ha provocado que se generen reglamos por parte de los clientes teniendo un total de 
10 reclamos por conceptos de demoras en las entregas de los pedidos, productos con 
diferentes tamaños y pesos. Asimismo, también se ha generado costos adiciónales en un 
monto de S./ 9,382.012 por concepto de horas extras durante el último año.  
Por lo tanto, el proyecto es importante en el aspecto económico, puesto que, 
incrementando la productividad, se obtendrá un incremento en las utilidades para la 
empresa y beneficios para los colaboradores, permitiendo que la empresa reduzca sus 
costos de producción, puesto que a mayor productividad menor es el costo de producción.  
1.4.3 Justificación técnica            
Luego de revisar los diversos trabajos de investigación y libros de ingeniería industrial 
puedo indicar que la metodología más adecuada para este tipo de problema de baja 
productividad es la aplicación del estudio del trabajo, debido que está es una metodología 
que está estructurada con una secuencia de 8 pasos los cuales están relacionados unos a 
otros. A lo largo del desarrollo de cada una de estas etapas se emplean diversas 
herramientas de ingeniería. Asimismo, está metodología es aplicable a diferentes 
realidades, tanto en empresas industriales, servicios, empresas grandes, medianas y 
pequeñas, con resultados exitosos de incremento de productividad. 
Además de ello se hará uso de la tecnología, utilizando los aplicativos del play store Light 
meter y Sonómetro debido que son tecnologías que tienen cómo objetivos medir los niveles 
de lux y decibeles dentro de un área determinada y finalmente el software Ergoniza que 





Es importante realizar está investigación puesto que la baja productividad a provocado  
que se generen reglamos por parte de los clientes teniendo un total de 10 reclamos por 
conceptos de demoras en las entregas de los pedidos. Asimismo, también se ha generado 
costos adiciónales en un monto de S./ 9,382.012 por concepto de horas extras durante el 
último año. Asimismo, no existe un método de trabajo definido lo cual  permite que la línea 
de producción de panes no  sea productiva y finalmente  hay una seria de prácticas 
ergonómicas inadecuadas que están afectando la salud de los trabajadores. 
1.5 Limitaciones  
Las limitaciones que se encontraron para desarrollar el trabajo de investigación dentro de  
la empresa fueron las siguientes: 
1. Debido al escenario de la pandemia y la cuarentena, ha hecho que la frecuencia de las 
visitas no sean las que se habían planificado.  
2. Limitación de información brindada por la empresa igual a 1 año. 
3. Limitación de tiempo para la realización de la tesis por motivos de trabajo. 
1.6 Alcance 
De las 3 líneas de producción de la planta de manufactura solo nos enfocaremos en la  













CAPITULO II: MARCO TEORICO 
2.1 Antecedentes de la investigación  
2.1.1 Antecedentes nacionales  
TESIS 01:  
Valentín (2016) en su investigación titulada “Aplicación del estudio del trabajo en la 
empresa molinera para incrementar la productividad en el proceso de envasado de harinas” 
el problema que se identificó es la disminución de la productividad promedio de 72 %, 
debido a que no se contaba con una adecuada distribución de materiales, tiempos muertos, 
sobretiempos, falta de capacitación y métodos no estandarizados. 
En este estudio se aplicaron los 8 pasos del estudio de trabajo, se eliminó la actividad de 
acomodar sacos, se capacito al personal a fin de adaptarlos al nuevo método planteado, 
se realizaron auditorias con la finalidad corroborar cumplimiento del método establecido y 
se realizó el análisis de tiempo. Asimismo, se utilizaron instrumentos de ingeniería cómo la 
espina de pescado, diagrama de flujo, diagrama analítico y diagrama de Pareto.  
Los efectos producidos mostraron que efectivamente la aplicación de la metodología 
mejoró el tiempo de producción de harina de 1.58 horas a 1.17 horas, obteniendo cómo 
resultado un ahorro de tiempo de 0.41 horas. Con la reducción del tiempo estándar el nivel 
de productividad se elevó en 36 %. Asimismo, el indicador de eficacia se incrementó en 15 
% y eficiencia en 8%. En mi opinión, está investigación es importante, ya que desarrolla las 
8 etapas del estudio del trabajo realizando una investigación de todo el proceso de 
producción.  
 TESIS 02: 
Chon (2018) en su estudio “Estandarización de los procesos de producción para la 
mejora de la productividad en la sección de entrega de una empresa del sector grafico”, el 
problema que se identifico fue que se carecía de una investigación formal de tiempos y 




Se llevo a cabo el levantamiento de tiempos, también se realizó una comparación entre el 
estudio de tiempos pre y post aplicación utilizando instrumentos cómo Pareto, DOP, 
diagrama de Ishikawa, diagrama de Gantt y DAP.  
El efecto obtenido por el investigador sirvió para mejorar el indicador de productividad en 
los procesos impresión de caratulas, impresión de interiores, plastificado, doblez y 
encolado. Representándose en 25%, 43%,57%,16% y 67% respectivamente. Asimismo, 
las unidades de producción también aumentaron de 1300 a 1625, 3,475 a 4,978 ,40 a 220, 
2,069 a 2,410 pliegos/hora y de 1,212 a 2,020 libros/hora respectivamente. Finalmente, 
para la programación del tiempo de producción de 10,000 libros, antes tomaba 39.3 horas 
producirlas y ahora se toma 19.0, logrando una disminución del tiempo de 48%. Basado en 
los hechos considero que el proyecto de estudio es importante, debido que ahorra el 
tiempo, incrementa la productividad, reduce los tiempos de entrega y esto permite a la 
organización no aumente en máquinas o en horas hombre. 
TESIS 03: 
Vega (2019) en la tesis “Incremento de la productividad en el tonelaje movido mediante 
la aplicación de la mejora de métodos en una empresa minera”, el problema que se 
identificó fue la baja productividad en el tonelaje movido representándose en 5400 Tn/Hr 
pala, debido a que se contaba con problemas de demoras en los cambios de guardia, 
equipos en mal estado, neumáticos en malas condiciones y procedimientos no 
documentados. 
Se desarrollo la metodología, creando hojas de verificación de elementos no conformes, 
toma de tiempos para los diferentes cambios de guardia, se implementó una sala de 
reuniones, se reinstaló 2 oficinas de pernocte, se implementó un tanque de 
almacenamiento de aguas residuales y se complementó con la utilización de formatos de 
verificación, diagramas y formatos de recopilación de datos.  
El resultado que se obtuvo por el investigador sirvió para incrementar la productividad en 




De acuerdo con lo que se pudo ver, considero que la tesis de investigación es importante, 
debido a que genero un impacto positivo en el tonelaje movido por la empresa, y es por 
ello por lo que su optimización provoco un beneficio económico para la empresa.  
2.1.2 Antecedentes internacionales  
TESIS 04: 
Mugmall (2017) en su estudio “Organización del trabajo a través de la ingeniería de 
métodos y estudio de tiempos para incrementar la productividad en el área de post- 
cosecha de la empresa Florícola Lottus Flowers”, el problema que se identificó en el área 
de post cosecha es la baja productividad con un nivel de 12696 tallos/día, el cual se 
generaba por las pérdidas de tiempos de recorridos debido al distanciamiento entre las 
áreas de trabajo , deficiencia de  tiempo estándar, falta de un método de trabajo.  
Se realizo un análisis cronometrado de los periodos de trabajo, calculó del promedio de 
suplementos, calculó del tiempo estándar de producción y desarrollo de una nueva 
propuesta de diseño de método de trabajo, realizando una comparación de pre y post 
aplicación del nuevo método. 
El resultado obtenido por el investigador fue demostrar que la metodología, sirvió para 
reparar la distribución física y se estandarizo los tiempos de producción. 
TESIS 05: 
Yuqui (2016) en su investigación “Estudio de procesos, tiempos y movimientos para 
mejorar la productividad en la planta de ensamble del modelo Golden en carrocerías 
megabuss se identificó la baja productividad cómo problema en la planta de ensamble con 
un nivel de 0.000665 carrocerías / hora-hombre. Al realizar el análisis se identificó que las 
causas que ocasionaban está baja productividad eran que los trabajadores no cumplían a 
cabalidad su trabajo, la falta de estandarización del proceso y no existía un tiempo estándar 
del proceso. 
Se aplicó el método, utilizando el diagrama de operaciones para proceso de ensamble, se 




subproceso, también se usó las técnicas de ingeniería cómo el DOP, cursograma analítico, 
diagrama de recorrido. 
 El resultado obtenido por el investigador fue incrementar la productividad en 0.00026 
obteniendo cómo resultado un nivel de productividad de 0,000691 carrocerías / hora-
hombre. Desde mi punto de visto, estoy de acuerdo con la investigación de estudio, en 
vista que se logró identificar el tiempo estándar que se necesita para fabricar un bus y este 
es un indicador clave para hacer un control constante en el área de producción de buses. 
 TESIS 06: 
Aguirre, Velásquez y Raudez (2017) en su proyecto de investigación “Estudio de 
tiempos y movimientos para mejorar la eficiencia de la producción en la empresa tabacalera 
Joya de Nicaragua”, el problema que se identificó fue disminución de eficiencia en el 
proceso de manufactura con un nivel de 49 % minutos estándar por operación entre 
minutos asignados, el cual era ocasionado por movimientos ineficientes y tiempos ocios. 
Se aplicó formatos de estudios de tiempos, capacitando al personal, utilizando el DOP, se 
utilizó el diagrama analítico para cada subproceso de manufactura y finalmente se calculó 
el nuevo lead time de producción.  
El resultado obtenido por el investigador fue la obtención de un crecimiento en la eficiencia 
de 34.88 minutos obteniendo un nuevo nivel de eficiencia de 83.88 %. Asimismo, se colocó 
operarios expertos en las operaciones más complejas del proceso de producción, para así 
elevar la eficiencia de la línea.  
2.2 Bases teóricas  
2.2.1 Estudio del trabajo  
El estudio del trabajo se basa en realizar aquellas modificaciones que optimicen a obtener 
un método de trabajo más sencillo y seguro para realizar el trabajo (Palacios, 2016, p.20). 
Asimismo, según García (2005) explica que el estudio del trabajo está conformado por 
método de trabajo y el estudio de tiempos, el cual estos a su vez tienen relación directa 














               
              Figura 1: Composición de estudio del trabajo. 
              Fuente: Introducción al estudio del trabajo.  
2.2.1.1 Procedimiento para el estudio del trabajo  
Según indica Kanawaty (2014) en su libro Oficina Internacional del trabajo OIT, indica 
que, para el desarrollo de la metodología es fundamental aplicar 8 pasos para obtener 
resultados positivos de incremento de productividad. Tal cómo se detalla en la figura 2. 
Figura 2. Etapas del estudio del trabajo.  
Fuente: Introducción al estudio del trabajo. 
1.- Seleccionar: 
Según García (2005) se procede a seleccionar la actividad o procedimiento que se va a 
analizar dentro de la empresa. Para poder seleccionar el trabajo o proceso de estudio se 
deben considerar los siguientes factores dentro de la empresa: 




➢ Consideraciones económicas son importantes en todas las etapas de la 
investigación, debido que sería perjudicial realizar un estudio en un trabajo o 
proceso de poca importancia o que se piense que no va a durar. 
➢ Consideraciones Técnicas son importantes contar con los técnicos especialistas, 
debido a que cambiando un método de trabajo en las máquinas o en mano de obra, 
posiblemente se aumentaría la productividad, pero pueden existir razones de orden 
técnico para no hacerlo y en ese caso es preciso consultar al técnico especialista. 
➢ Las Reacciones Humanas son importante debido a que es necesario imaginar por 
anticipado las reacciones y sentimientos que despertara el trabajo de investigación 
en los trabajadores.  
2.- Registrar: 
Kanawaty (2014), en esta etapa se procede el método de trabajo actual. Para ello se 
idearon técnicas de registro de modo que pudiera consignar información precisa, detallada 
en forma estandarizada. Las técnicas para usar son los DOP y diagrama de análisis de 
procesos. 
3.- Examinar  
 Kanawaty (2014) en esta etapa se hará uso de la técnica del interrogatorio debido a 
que se someterá a una cantidad de preguntas en cada actividad del proceso o área de 
estudio, estás preguntas están compuestas por preguntas preliminares y de fondos las 
cuales constituyen la finalidad, ubicación, persona y medios. Asimismo, tal cómo se detalla 













                     Figura 3. Análisis interrogatorio de preguntas.  
                     Fuente: Introducción al estudio del trabajo  
4.- Idear  
Según Kanawaty (2014) en esta etapa se desarrolla el método de trabajo proyectado a 
fin de compararlo con el método inicial, registrando en el resumen el número total de las 
actividades con el arreglo en ambos métodos y el posible ahorro que permitirá elegir el 
método más accesible para la organización. 
5.- Medir  
Según Kanawaty (2014) en esta etapa se escoge el método de trabajo más optimo y se 
procede a medir la cantidad y tiempo que lleva hacerlo. 
6.- Definir 
Se define el nuevo método y tiempo ideal con el objetivo de que pueda ser   reconocido en 
todo momento.  
7.- Implantar  
Se establece el nuevo método de trabajo cómo nueva practica estandarizada. Asimismo, 
se dará constantemente capacitación a los colaboradores de la línea de panes. 
8.- Mantener  
En esta etapa se mantiene en uso el nuevo método mediante procedimientos de control 
adecuados. 
DATOS PREGUNTAS INTENCIÓN
¿Por qué se hace?
¿Es necesario hacerlo?
¿Cuál es la finalidad? Eliminar
¿Qué otra cosa podría hacerse para 
alcanzar el mismo resultado?
¿Por qué se hace ahí?
¿Se conseguirían ventajas haciéndolo en 
otro lado?
¿Podría combinarse con otro elemento?
¿Dónde podría hacerse mejor?
¿Por qué se hace en ese momento?
¿Sería mejor realizarlo en otro momento?
¿El orden de las acciones es el apropiado? Combinar y reordenar
¿Se conseguirán ventajas cambiando el 
orden?
¿Tiene las calificaciones apropiadas?
¿Qué calificaciones requiere el trabajo?
¿Quién podría hacerlo mejor?
¿Por qué se hace así?
¿Cómo se hace? ¿Es preciso hacerlo así? Simplificar








2.2.1.2 Estudio de métodos 
Señala Kanawaty (2014), indica que el análisis de métodos es el registro y evaluación 
sistemática de llevar a cabo una labor determinada para aplicar métodos óptimos con el 
objetivo de reducir costos.  
El objetivo del método es determinar la mejor forma de hacer un trabajo y que para lograrlo 
se considera los productos y servicios que se producen y los insumos que se van a utilizar.  
(Escalante y Gonzales, 2015, p.35).  
2.2.1.3 Herramientas del estudio de métodos 
La herramienta se basa en factores anatómicos, biomecánicos, fisiológicos que constituyen 
la base científica del diseño del trabajo, principios de movimientos y la información 
recolectada en tablas y gráficas para el análisis de proceso (Escalante y Gonzales, 2015, 
p.45). De la misma manera las herramientas de estudio indican que para facilitar el uso de 
diagramas se usa una serie de símbolos, para representar las actividades de un proceso, 
el cual está conformado por una secuencia de tareas, actividades y la cadena de valor. El 
diseño del diagrama comienza con la organización de las tareas más básicas o pequeñas. 
Finalmente, la cadena de valor la cual será formada por otros procesos. (Benzaquen ,2019, 
p.28). De acuerdo con lo mencionado en la figura 4 se detalla los símbolos de la 













                                            
                             Figura 4. Símbolos usados en el estudio de métodos. 
                             Fuente: Dirección de la calidad y la administración.  
2.2.1.4 Diagrama de operaciones de procesos  
El DOP identifica el procedimiento de actividades de operaciones e inspecciones o 
actividades determinadas dentro de una organización o proceso. (Benzaquen, 2019, p.50). 
Asimismo, de acuerdo con Kanawaty (2014) en un diagrama de operaciones solo se 
reconocen las actividades y las inspecciones realizadas, con el objetivo de verificar el 
resultado, sin tener en cuenta donde se realiza la actividad o quien las ejecuta, los símbolos 

























           Figura 5: Diagrama de elaboración de procesos. 
                Fuente: Dirección de la calidad y la administración.  
2.2.1.5 Diagrama de actividades de proceso  
El diagrama de analítico de procesos registra las operaciones, inspecciones, traslados, 
demoras y almacenamiento de un proceso o actividad determinada. (Escalante y Gonzales, 
2015, p. 45). El diagrama de actividades de procesos está conformado por una secuencia 
de inspecciones, manipulaciones, operaciones, transporte, retrasos, esperas y actividades 
que involucran el almacenamiento. (Benzaquen, 2019, p.51) De acuerdo con lo 
mencionado en la figura 6 se detalla un ejemplo del diagrama analítico de procesos. 
            
            







      Figura 6: Diagrama analítico del proceso de desmontaje. 
      Fuente: Introducción al estudio del trabajo. 
 
2.2.1.6 Diagrama de recorrido 
De acuerdo con Escalante y Gonzales (2015) en su libro ingeniería industrial métodos, 
indica que es un esquema en donde se detalla las áreas, ambientes y la circulación del 
producto, personal y maquinaria dentro de la planta. También puede emplearse para 
estudiar los movimientos entre varios pisos de una mismo edifico. Sostiene Palacios (2016) 
que el esquema de recorrido sirve para representar de forma gráfica lugar de trabajo de un 
ambiente determinado, lo indicado se detalla en la figura 7. 
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Transportadas hasta bancos de limpieza
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Piezas llevadas a jaula de desengrase
Cargadas para llevar a desengrasar
Transportadas hasta desengrasador
Descargadas en desengrasador
Transportado a taller de desmontaje
Descargado en tierra
Desmontado
Piezas principales limpiadas y extendidas
inspección de estado de piezas
En almacén de motores usados
Motor recogido






















Ficha núm: 1Operario (s): 5
Lugar: Taller de desengrase
Objeto: Motores de autobus


















             
              Figura 7. Diagrama de recorrido de planta.  
              Fuente: Estudio del trabajo ingeniería de métodos y medición del trabajo. 
2.2.1.7 Diagrama hombre máquina 
Según Alarcón, López y Antonio (2014) en su libro estudio del trabajo una nueva visión, 
sostiene que el diagrama hombre máquina sirve para representar de forma gráfica la 
secuencia de actividades en las cuales interviene el hombre y la máquina. Asimismo, este 
diagrama permite conocer el tiempo de ciclo de la estación de trabajo, tiempo de operación 


















                    
               Figura 8. Diagrama hombre máquina.  
               Fuente: Estudio del trabajo ingeniería de métodos y medición del trabajo. 
2.2.1.8 Medición del trabajo 
Argumenta Kanawaty (2014) en su libro OIT indica que para medir el trabajo se deben 
utilizar herramientas que sirven para determinar el tiempo que usa un operario para realizar 
sus actividades según un procedimiento establecido. Asimismo, la medición del trabajo 
está constituida por el uso de diferentes técnicas para calcular el tiempo en el cual un 
trabajador se demora en realizar una actividad o proceso determinado. (Palacios, 2016, 
p.43) 
2.2.1.9 Técnicas para la medición del trabajo 
Se emplean calculando el tiempo de ejecución de una actividad, estos tiempos son el 
tiempo estándar, tiempo normal y suplementos los cuales se definirán a continuación:  




Operador Maquina 1 Maquina 2
Descargar 2 Descarga 2
Cargar 4 Cargar 4
Inspeccionar 3
Camina M-II 1
Descarga M-II 2 Descarga 2
Carga M-II 4 Carga 4







Analista  de producción
Moldeadora
Producción










Es una herramienta importante en las operaciones, ya que es uno de los fundamentos para 
elevar la productividad, el cual hace referencia al tiempo que utiliza un colaborador para 




        Conforme Palacios (2016) indica que el tiempo normal, es el tiempo calculado en el 
que un operario desarrolla su actividad a un ritmo normal.  
 
Suplementos 
        Según Kanawaty (2014) los suplementos son todos los tiempos que utiliza un operario 
para poder sobreponerse ante una actividad definida. 
Suplementos Constantes:  
Se refiere a las necesidades personales del colaborador y a la recuperación del cansancio. 
Asimismo, el valor del trabajo no cambia solo varía de acuerdo con el sexo del colaborador. 
 Suplementos Variables: 
Se refiere al valor que tiene el trabajador de acuerdo con la actividad que realiza, 
considerando aspectos de fuerza, ubicación física, trabajo mental, entre otros. Asimismo, 
en la figura 9 se detalla todos los suplementos variables. 
         
TE = TN X ( 1+ S )


















             Figura 9. Suplementos constantes. 
            Fuente: Introducción al estudio del trabajo. 
2.2.1.10 Estudio de tiempo 
Kanawaty (2014), menciona que es una técnica que sirve para registrar los tiempos 
requeridos para desarrollar o efectuar una tarea dentro área o proceso correspondiente.  
2.2.1.11 Factores en la realización del estudio de tiempo 
1.- Seleccionar el operario: Se debe concretar una reunión con el jefe o supervisor 
para quedar de común acuerdo la selección de un colaborador de nivel estándar ya 
que trabaja de forma regular y constante, lo cual proporciona al análisis un factor 
adecuado. Asimismo, se debe considerar que el colaborador debe estar previamente 




2.- Analizar los distintos factores que intervienen en el proceso: Es necesario 
comprender las características de los insumos, herramientas, máquinas, métodos, 
medio ambiente y seguridad. 
3.- Puestos de trabajo: Se necesita realizar un plano con las ubicaciones del trabajo y 
con todas las salidas, entradas de los productos y los recorridos del operario. 
4.- Observar las condiciones ambientales: Se observa la posición, piso, entre otros. 
Asimismo, estás condiciones son importantes ya que afectan el rendimiento del 
personal. 
5.- Dividir la operación en elementos uniformes, identificables y medibles: Se 
realiza principalmente para simplificar la medición, definiendo el inicio y el fin de cada 
elemento.  
6.-Tomar y registrar los tiempos: Se activa el cronometro todo el tiempo que dura la 
actividad y en el método de regreso se usa el cronometro cada vez que se realiza una 
actividad y se comienza de cero nuevamente y así sucesivamente hasta regresar a cero. 
Asimismo, se adjunta formato de toma de tiempo en la siguiente figura 9. 





































           Figura 10. Formato de estudio de tiempos.                
                Fuente: Ingeniería de métodos.  
2.2.1.12 Cálculo del número de observaciones 
La determinación de la cantidad de muestra es fundamental en esta etapa del estudio de 
tiempos. Asimismo, se realizará un método estadístico para el proyecto de tesis. 
Método Estadístico 
Indica que se efectué una cantidad de observaciones preliminares (n'), aplicando la 
formula, tal cómo se detalla en la figura 11.  
Siendo: 
n = Tamaño de la muestra que deseamos calcular (número de observaciones) 
n' = Número de observaciones del estudio preliminar 
Σ = Suma de los valores 
x = Valor de las observaciones 
ESTUDIO DE TIEMPOS 
DEPARTAMENTO: Maquinas SECCION: Fresado ESTUDIO núm..: 17 
OPERACIÓN: Fresar Estudio de métodos núm.: 9 HOJA núm..: 5 de 5 
 
TERMINO: 10.25 
INSTALACION / MAQUINA: Núm..: 26 COMIENZO: 9.47 
Fresadora vertical TIEMPO TRANSC.: 38,00 
HERRAMIENTAS Y CABLIBRADORES: fijación F.239-Fresa25 cm- calibre 239/7-placa de ajuste OPERARIO:87 
PRODUCTO/PIEZA: Caja de cambios B.239 Núm..: 239/1 
   
FICHA núm..: 1234 
PLANO núm..: B.239/1 MATERIAL: Hierro fundido 
   
OBSERVADO POR: 
CALIDAD: Según plano CONDICIONES DE TRABAJO: Buenas 
   
FECHA: 20/08 
     
COMPROBADO: 




DESCRIPCION DEL ELEMENTO 





























                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                








                                     Figura 11: Formula estadística de número de observaciones.  
                                     Fuente: Estudio del trabajo ingeniera de métodos.  
2.2.1.13 Valoración Westinghouse 
La táctica de valoración considera cuatro (4) factores: habilidad, esfuerzo, condiciones y 
consistencia. Asimismo, en la siguiente tabla 1 se detalla los factores de la valoración de 
Westinghouse. 
                            Tabla 1. 





















                             
                            Fuente: Introducción al estudio del trabajo. 
 
Habilidad: Indica que se debe evaluar y calificar con seis clases de habilidades las cuales 
son habilísimo, excelente, bueno, medio, regular y malo. Asimismo, ya habiendo 
determinado la habilidad, está se transforma aun valor porcentual que va desde el 15% a -
22%. 
HABILIDAD  ESFUERZO 
 
+ 0,15 A1 
+ 0,13 A1 
 
+ 0,13 A2-Habilisimo 
+ 0,12 A2-Excesivo 
 
+ 0,11 B1 
+ 0,10 B1 
 
+ 0,08 B2-Excelente 
+ 0,08 B2-Excelente 
 
+ 0,06 C1 
+ 0,05 C1 
 
+ 0,03 C2-Bueno 





- 0,05 E1 
- 0,04 E1 
 
- 0,10 E2-Regular 
- 0,08 E2-Regular 
 
- 0,15 F1 
- 0,12 F1 
 
- 0,22 F2-Deficiente 
- 0,17 F2-Deficiente 
CONDICIONES  CONSISTENCIA 
 
+ 0,06 A-Ideales 
+ 0,04 A-Perfecto 
 
+ 0,04 B-Excelentes 
+ 0,03 B-Excelente 
 
+ 0,02 C-Buenas 





- 0,03 E-Regulares 
- 0,02 E-Regular 
 
- 0,07 F-Malas 





Esfuerzo: Quiere decir la muestra de intención para laborar con un grado de eficiencia. 
Por lo que se representa a la velocidad, la cual se aplica una destreza y es generalmente 
supervisado en un alto valor por el colaborador. 
Condiciones: Indica aquella condición que impactan directamente al operario más que a 
la actividad, los componentes que influyen son: ruido, calor, ventilación; o las variaciones 
de estás condiciones. 
Consistencia: Consiste en hacer las disminuciones correspondientes y anotarlas de 
acuerdo con el desarrollo de la labor. Asimismo, está debe evaluarse mientras se realiza 
el estudio.  
2.2.1.14 Productividad 
Declara Kanawaty (2014) la productividad es la conexión entre la producción y los 
insumos, en el sentido de la cantidad producida y la cantidad de insumos que se han 
utilizado, estos insumos pueden materia prima, equipos, herramientas y servicios o 
cualquiera de sus combinaciones. Asimismo, Escalante y Gonzales (2015) indica que los 
recursos dentro de una organización suelen ser los equipos, insumos, máquinas, entre 
otros, el uso de estos recursos combinados calcula la productividad. Asimismo, pudiendo 
incrementar la productividad teóricamente, bajo tres formas, siendo la primera aumentando 
la producción con la misma cantidad de insumos, la segunda manteniendo la misma 
porción de producción y la tercera y última aumentar las unidades de producción y 




Enfatiza Kanawaty (2014) la eficacia involucra obtener cómo resultados deseados de 
cantidad y calidad. Asimismo, se obtiene cuando el resultado ansiado se da con una 
cantidad pequeño de materia prima, por lo tanto, se desarrolla calidad y cantidad, causando 




un incremento en el indicador de productividad. Asimismo, expresa García (2006) la 
eficacia es lograr los objetivos en un menor tiempo sin estimar los recursos que se van a 
utilizar, los resultados pueden ser reflejados en unidades, características o entre ambos. 
 
 
2.2.1.16 Eficiencia  
Según Kanawaty (2014) la eficiencia es la técnica utilizable en horas del personal y 
máquina para obtener cómo resultado la productividad. Asimismo, está se da de acuerdo 
con el horario de trabajo. De acuerdo con Escalante y Gonzales (2015) la palabra eficiencia 
tiene varios significados de acuerdo con el área donde se aplica, el cual está relación se 
da entre los resultados obtenidos y utilizados.  
 
 
2.2.1.17 Diagrama causa efecto Ishikawa 
El diagrama de Ishikawa tiene como objetivo identificar todas las causas relacionadas con  
un problema dentro de cualquier campo, el objetivo de usar la herramienta de Ishikawa es  
identificar las causas que generan un problema. Asimismo, tal cómo se muestra en la figura  
12. Para tener las causas del diagrama se recomienda una reunión de expertos.  


















Figura 12. Diagrama de Ishikawa.  
Fuente: Ingeniería de métodos movimientos y tiempos. 
2.2.1.18 Procedimiento para elaborar un diagrama de Ishikawa 
Con respecto a la figura 12, a continuación, se procede a detallar el camino para crear el  
esquema de Ishikawa. 
a. Describir el efecto o problema que se analizara 
b. detallar las causas primarias, secundarias o tercerearías 
c. Agrupar las causas por afinidad y registrar la información útil en el diagrama 
2.2.1.19 Diagrama de Pareto 
Se encarga de realizar un análisis de las causas que tienen un mayor impacto, surgiendo  
de ahí el principio de Pareto en el cual el 20 % de las fuentes causan 80 % de cualquier  
problema. (Benzaquen, 2019, p.85) 
2.2.1.20 Procedimiento para elaborar un diagrama de Pareto 
Para la elaboración de un diagrama de Pareto tal cómo se detalla en la figura 13,  a 
continuación, se procede a detallar su procedimiento. 
a. Decidir cuales problemas se investigarán  




c. Calcular todos los datos totales. 
d. Elaborar una tabla de datos para el diagrama de Pareto, con los totales individuales y 
acumulados, así como la composición porcentual y los porcentajes acumulados. 
e. Ordenar los datos por cantidad. 
f. Trazar el eje horizontal y vertical. 
g. Elaborar el diagrama de barras. 








                                                                                           
                   Figura 13. Diagrama de Pareto. 
                   Fuente: La dirección de la calidad y la administración.  
2.2.1.21 Ergonomía   
Manifiestá Maria Obregón Sánchez (2016) en su libro Fundamento de Ergonomía, tiene 
cómo objetivo adaptar las tareas, herramientas y equipos a las necesidades de los 
colaboradores, incrementando los niveles de eficacia, eficiencia, seguridad y bienestár. 
Asimismo, también se considera cómo objetivos la seguridad, calidad, incrementar la 
productividad, mejores condiciones de trabajo, reducción de malestar por carga física, 
mental y psicológica. Según Kanawaty (2014) la ergonomía se determina con aquellas 
prevenciones que engloban más que una protección física, su objetivo es desarrollar una 
posición más adecuada para el trabajo y colaboradores en lo que se refiere a medio 
















2.2.1.22 Condiciones del ambiente de trabajo  
La ergonomía estudia los problemas entre el hombre y la máquina, tienen cómo fin  
mejorar las condiciones del ambiente de trabajo. (Kanawaty, 2014, p.49). Asimismo, las  
primordiales causas de ambientes  que se  generan en los niveles de productividad  
son los siguientes: 
La iluminación:  
La iluminación es un factor esencial para acelerar la producción, disminuir los despilfarros, 
prevenir la fatiga visual. Asimismo, la iluminación debe adaptarse a la naturalidad del 
trabajo, sin embargo está tambien debe aumentar depende del proceso que se desarrolle  
y la edad del colaborador. (Kanawaty, 2014, p.52). Finalmente, de acuerdo con la Norma 
básica de ergonomía N°375-2008TR en  la tabla 2 los niveles de lux para los diferentes 
puestos de trabajo. 
               Tabla 2. 














              Fuente: Norma básica de ergonomía según resolución ministerial N°375-2008-TR. 
NIVELES MINIMOS DE ILUMINANCIA QUE DEBEN OBSERVARSE EN EL LUGAR DE TRABAJO 
TAREA VISUAL DEL PUESTO DE TRABAJO 
ÁREA DE 
TRABAJO (Lux) 
En exteriores: distinguir el área de 
tránsito. 
Áreas generales exteriores: patios y estacionamiento. 20 
En interiores: distinguir el área de 
tránsito, desplazarse caminando, 
vigilancia, movimiento de vehículos. 
Áreas generales interiores: almacenes de poco 
movimiento, pasillos, escaleras, estacionamientos 
cubiertos, labores en minas subterráneas, iluminación 
de emergencia. 
50 
Requerimiento visual simple: 
inspección visual, recuento de 
piezas, trabajo en banco máquina. 
Áreas de servicios al personal: almacenaje rudo, 
recepción y despacho, casetas de vigilancia, cuartos 
de compresores y calderos. 
200 
Distinción moderada de detalles: 
ensamble simple, trabajo medio en 
banco y máquina, inspección simple, 
empaque y trabajos de oficina. 
Talleres: áreas de empaque y ensamble, 
aulas y oficinas. 
300 
Distinción clara de detalles: 
maquinado y acabados delicados, 
ensamble e inspección 
moderadamente difícil, captura y 
procesamiento de información, 
manejo de instrumentos y equipo de 
laboratorio. 
Talleres de precisión: salas de cómputo, 
áreas de dibujo, laboratorios. 
500 
Distinción fina de detalles: 
maquinado de precisión, ensamble e 
inspección 
de trabajos delicados, manejo de 
instrumentos y equipo de precisión, 
manejo de piezas pequeñas. 
Talleres de alta precisión: de pintura y 
acabado de superficies, y laboratorios de 
control de calidad. 
750 
Alta exactitud en la distinción de 
detalles: Ensamble, proceso e 
inspección de piezas pequeñas y 
complejas y acabado con pulidos 
finos. 
Áreas de proceso: ensamble e inspección 
de piezas complejas y acabados con pulido fino. 
1000 
Alto grado de especialización en la 
distinción de detalles. 






Se tiene conocimiento por ruido todo sonido desagradable para el oído humano. Se  
emplean sonómetros para registrar las variaciones de la presión que producen sonidos  
audibles. La unidad práctica de medición del ruido es el decibel (dB). El oído humano  
responde de diferentes maneras a sonidos de diferentes frecuencias. La unidad de  
frecuencia es el Hertz (Hz) y el oído reacciona a las frecuencias comprendidas  
aproximadamente entre 20 y 20 0000 Hz. El oído es menos sensible a las frecuencias bajas  
y altas que a las frecuencias medias comprendidas entre 1 000 y 8 000 Hz (George, 1996) 
        Tabla 3. 
 Niveles de ruido. 
 
             
  
Fuente: Norma básica de ergonomía según resolución ministerial N°375-2008-TR. 
Señalización de áreas: 
La señalización tiene cómo objetivo poder informar  la existencia de peligro o riesgo dentro  
de una área determinado. Asimismo, las señalización pueden ser usadas cómo medidas  
informativas y preventivas en el ambiente de trabajo.    
2.2.1.23 Métodos para la evaluación ergonómica de puestos de trabajo 
Existen diversos métodos de evaluación ergonómica, pero en el presente informe se 
detallarán tres métodos, estos son: 
A.- REBA.  
Este método evalúa la exposición de los trabajadores a factores de riesgo que puedan 
ocasionar desordenes traumáticos acumulativos debido a la carga postural dinámica y 
estática. Evalúa las posiciones adoptadas por los miembros superiores (brazo, antebrazo 
y muñeca), el tronco, el cuello y las piernas, además define otros factores cómo carga, tipo 
NIVEL DE RUIDO 
NIVEL DE RUIDO EN LA ESCALA DE 
PONDERACIÓN"A" 
TIEMPO DE EXPOSICIÓN MÁXIMO EN UNA 
JORNADA LABORAL 
82 dBA 16 horas/día 
83 dBA 12 horas/día 
85 dBA 8 horas/día 
88 dBA 4 horas/día 
91 dBA 1 1/2 horas/día 
94 dBA 1 hora/día 
97 dBA 1/2 hora/día 





de agarre o el tipo de actividad muscular. En la ecuación N° 2 se aprecia la secuencia de 
sumatoria de evaluaciones para identificar el nivel de riesgo y en la tabla N° 12 se indica la 
actuación a tomar dependiendo el nivel de riesgo de la evaluación desarrollada 
(Universidad Politécnica de Valencia, 2006-2020). 
                
  GRUPO A PUNTUACIÓN DE TRONCO + CUELLO + PIERNAS + CARGA FUERZA   
  
 
            
              
  GRUPO B PUNTUACIÓN DE BRAZO + ANTEBRAZO + MUÑECA + AGARRE   
  
 
            
              
  GRUPO C SUMATORIA DE GRUPO A + GRUPO B + ACTIVIDAD     
      
 
      
            
  NIVEL DE RIESGO Y DE ACTUACIÓN   
                
         Figura 14.  Identificación del nivel de riesgo REBA. 
         Fuente: Software Ergoniza.  
     Tabla 4. 
     Identificación de riesgo ergonómico REBA. 
    
 
Fuente: Software Ergoniza – Ergonautas 2019. 
B.-  OWAS 
Según Asencio (2012), indica que el método OWAS tiene cómo objetivo realizar un 
análisis ergonómico de la postura de una persona, el cual da cómo resultados el 
mejoramiento  en el bienestár  de los puestos de trabajo. Ademas, se tiene cuatro códigos 
para  por postura observada de acuerdo a la ubicación de los brazos, pies  y peso 
soportado,  asignando de está forma su código de identificación. 
 
Puntuación Nivel Riesgo Actuación 
1 0 Inapreciable No es necesaria actuación 
2 o 3 1 Bajo Puede ser necesaria la actuación 
4 a 7 2 Medio Es necesaria la actuación 
8 a 10 3 Alto Es necesaria la actuación cuanto antes 





1.- Posición de la espalda: Código de postura  primer digito  
El primer código a registrar es la espalda, para poder determinar el digito de la posición   
se procede a analizar si la espalda  está doblada, recta , con giro o doblada. Asimismo,  
en la tabla 2 se procederá a determinar el valor del primer digito determinando el tipo de  
posición de espalda del colaborador. 
                 Tabla 5. 
                 Codificación de posiciones de espalda. 
 
                 Fuente: Evaluación ergonómica de puestos de trabajo. 
2.- Posiciones de los brazos: Código de postura Segundo digito. 
En el segundo digito se analiza las posiciones de los brazos el cual será definido por la 










 POSICIÓN DE ESPALDA PRIMER DIGITO DEL 
CÓDIGO DE POSTURA 
Espalda derecha 






Existe flexión del tronco. Aunque el método no explicita 
a partir de qué ángulo se da esta circunstancia, puede 





Espalda con giro 





Espalda doblada con giro 








        Tabla 6. 
        Codificación de posiciones de los brazos. 
 










      
 
 
       Fuente: Evaluación ergonómica de puestos de trabajo. 
 
3.- Posiciones de las piernas: Código de postura tercer código. 
El tercer código se analiza la posición de las piernas, el será cual su valor será definido por  














          POSICIÓN DE BRAZOS 
SEGUNDO DIGITO DEL 
CÓDIGO DE POSTURA 
Los dos brazos bajos 
Ambos brazos del trabajador están situados bajo el 




Un brazo y el otro elevado 
Un brazo del trabajador está situado bajo el nivel de los 
hombros y el otro o parte del otro, está situado por 




Los dos brazos elevados 
Ambos brazos o parte de los brazos del trabajador están 








     Tabla 7. 
     Codificación de posiciones de piernas.  
 
Fuente: Evaluación ergonómica de puestos de trabajo 
4.- Cargas y fuerzas soportadas: Código de postura Cuarto digito 
Se evalúa la cargas y fuerzas soportadas por el personal, las cuales pueden tener una  
carga inferior  a 10 kg, en el rango de 10 kg  a 20 kg y por último en un rango superior a 20  




POSICIÓN DE PIERNAS 
TERCER DIGITO DEL 















De pie con una pierna recta y la otra flexionada con 




De pie o en cuclillas con las dos piernas flexionadas y el 
peso equilibrado entre ambas. Aunque el método no 
explica a partir de que ángulo se da esta circunstancia, 
puede considerarse que ocurra para ángulos muslo- 




De pie o en cuclillas con las dos piernas flexionadas y el 
peso desequilibrado entre ambas. Puede considerarse 
que ocurra para ángulos muslo-pantorrillas inferiores o 





Arrodillado, el trabajador apoya una o las dos rodillas 














       Tabla 8. 
       Codificación de cargas y fuerzas soportadas.  
             
    
 
 
        Fuente: Evaluación ergonómica de puestos de trabajo.  
La categoría de riesgo está compuesta por cuatro niveles, la cual cada nivel está  
relacionado con el musculo esquelético del operario y también con la medida correctiva  
para cada tipo de caso.  
Tabla 9. 





Fuente: Evaluación Ergonómica de puestos de trabajo. 
 
Conocida las diferentes categorías de riesgos, se procede a ubicar en la tabla 7 de riesgos  









CUARTO DIGITO DEL 
CÓDIGO DE POSTURA
Menos de 10 Kilogramos 1
Entre 10 y 20 Kilogramos 2
Mas de 20 Kilogramos 3
CARGAS Y FUERZAS SOPORTADAS
 
  Nivel de 
riesgo 
Efecto de la postura 
Acción 
requerida 




Postura con posibilidad de causar daño al sistema 
musculoesquelético. 
Bajo 
3 Postura con efectos dañinos sobre el sistema musculoesquelético.  Medio 
4 
La carga causada por esta postura tiene efectos sumamente dañinos 





       Tabla 10. 











         Fuente: Libro Evaluación Ergonómica de puestos de trabajo.  
C.- RULA 
El método RULA permite evaluar independientemente el lado izquierdo y derecho del 
cuerpo, teniendo en cuenta las posturas adoptadas por el cuello y también la evaluación 
de extremidades superiores. El estudio de la parte superior del cuerpo es más exhaustivo 
debido a que se analizan independientemente el brazo, antebrazo, muñeca y giro de 
muñeca (Universidad Politécnica de Valencia, 2006-2020). 
Tabla 11. 
Tabla de riesgos por categoría RULA. 
 




Puntuación Nivel Actuación 
1 o 2 1 Riesgo aceptable 
3 o 4 2 
Puede requerirse cambios en la tarea; es conveniente profundizar en el 
estudio 
5 o 6 3 Se requiere el rediseño de la tarea 





2.3 Sistema  HACCP 
2.3.1 Definición  
El sistema HACCP, sirve para reconocer los diferentes riesgos  y controles de inocuidad. 
Ademas, permite reconocer y evaluar los principales peligros que puedan ocurrir dentro del 
proceso de producción de un alimento. Asimismo, permite definir controles con el objetivo 
de controlar los riesgos identificados. (MINSA, 2006)  
2.3.2 Base legal 
La norma del sistema HACCP se basa en el D.S 007-98 que nos habla de la supervisión  
e inspección de los alimentos. Asimismo, la resolución ministerial 1020-2010 del MINSA 
nos detalla la  producción de alimentos  de panificación, cómo panes, queques, entre otros. 
2.3.3 Requisitos previos a la aplicación  













                                        
                         Figura 15. Pasos para implementar el sistema HACCP. 
                          Fuente: FAO.  
Principio 7: Establecer un sistema de registro y documentación
Principio 2 Determinar los Puntos Críticos de Control (PCC) 
Principio 3 Establecer los límites críticos (LC) en cada PCC
Principio 4 Establecer un sistema de vigilancia del control de los PCC
Principio 5 Establecer las medidas correctivas
Principio 6: Establecer procedimientos de verificación
Formación del equipo HACCP
 Determinación del uso al que ha destinarse
Elaboración del diagrama de flujo de proceso
Confirmación in situ del diagrama de flujo





Antes de implementar al plan HACCP, DIGESA  estáblece que se debe contar con los 
siguientes requisitos previos: 
A.- Buenas prácticas de manufactura (BPM) 
Tiene cómo objetivo minimizar e  evitar riesgos físicos, biológicos y químicos a lo largo de 
todo el procedimiento de manufactura que pudieran ocasionar algún daño al consumidor.  
(Diaz, 2009, p10) 
B.- Procedimientos operativos estándarizados de sanitización (POES) 
Las técnicas operativas de  estándarizado de sanitización   detallan cómo la forma de cómo 
realizar las actividades de saneamiento dentro de la empresa, en el cual está incluido  la 
desinfección, limpieza, contaminación cruzada, salud e higiene del personal. (Uría, 2009, 
p.12) 
2.3.4 Pasos para obtener un plan HACCP 
1.- Paso 1: Formación de un equipo HACCP 
La organización procederá a  delimitar el alcance y definir el objetivo del plan HACCP con 
el objetivo de  conformar un equipo de personas que tengan conocimiento y experiencia 
del proceso de manufactura, peligros y productos de la organización.  
2.- Paso 2: Descripción del producto 
Se deberá formular una descripción del producto en donde deberá estar incluido 
información sobre la composición, estructura fisico quimica, inocuidad, durabilidad, 
envasado, condiciones de almacenamiento. 
3.- Paso 3: Identificación del uso a destinarse  
El uso del producto debe basarse al uso que le dan los clientes o consumidores. Asimismo, 
se deberá tener en cuenta  determinar si el uso será para personal vulnerables. 
4.- Paso 4: Elaboración del diagrama de flujo de proceso 
El diagrama de flujo tiene que ser desarrollado  por el equipo HACCP, en donde se detalla 
todos los procesos de manufactura. 




Se realizara la verificación de el proceso de manufactura este de acuerdo al diagrama de 
flujo en todas sus etapas. Asimismo, el responsable del equipo deberá firmar el documento 
con fecha con el objetivo de  dejar constancia que el diagrama de flujo a sido revisado.  
6.- Paso 6: Principio 1 Análisis de peligros 
El equipo HACCP  deberá realizara un análisis de  general de todo los riesgos del proceso 
de manufactura. 
7.- Paso 7: Principio 2 Determinar los Puntos Críticos de Control (PCC)  
El equipo HACCP será el encargado de analizar las etapas con mayor riesgo, los cuales 
será basados de acuerdo al riesgo de peligros.  
8.- Paso 8: Principio 3 Estáblecer los límites críticos (LC) en cada PCC 
Se establecerá los limites críticos en cada  riesgo de control. Asimismo, marcaran una 
diferencia entre un producto inseguro y un producto seguro, estos límites deberán contar 
con parámetros medibles. 
9.- Paso 9: Principio 4 Estáblecer un sistema de vigilancia del control de los PCC 
El equipo HACCP será responsable de detallar de manera frecuente la vigilancia  
correspondiente y determinar el encargado. Asimismo, se tendrá que estáblecer 
procedimientos  con el objetivo de mantener el control. 
10.- Paso 10: Principio 5  Estáblecer las medidas correctivas 
Desarrollará acciones correctivas, con el objetivo de asegurar los PCC puedan estár 
controlados. 
11.- Paso 11: Principio 6: Estáblecer procedimientos de verificación 
En este principio se deberá desarrollar procedimientos de comprobación  con el objetivo 
de mantener  y garantizar su funcionamiento. 
12.- Paso 12: Principio 7: Estáblecer un sistema de registro y documentación 
El principio 7 indica que todos los procedimientos, medidas de control y resultado deberán 
ser  guardados en un expediente con el objetivo de  tener evidencia que el plan HACCP  




2.4 Protocolo de bioseguridad contra el COVID-19   
El COVID 19 es un nuevo virus, el cual daña a todas las personas. Este virus fue iniciado 
en el país de china, el cual se extendió a nivel mundial, siendo declaro por la OMS cómo 
una pandemia el 11 de marzo del 2020. Además, los centros de trabajo actualmente 
representan un nivel alto de riesgo de contagio y transmisión del virus, siendo estos 
espacios lugares con un alto nivel de exposición y contagio, en el cual sebe considerar de 
forma obligatoria los protocolos de bioseguridad. (MINSA, 2020) 
2.4.1  Finalidad 
La finalidad del protocolo de bioseguridad es controlar, minimizar y eliminar los contagios 
del virus dentro de la organización o empresa. Asimismo, para ello el protocolo debe 
controlar y vigilar mediante procedimientos establecidos proteger la salud de los 
trabajadores.  
2.4.2 Base legal  
Se adjunta la base legal (Anexo 13) 
2.4.3  Disposiciones específicas 
        Según MINSA (2020) los siguientes lineamientos son aplicados para cualquier 
organización con el fin de reiniciar las labores y para los que vinieron trabajando en todo el 
estado de emergencia del país.   
A.- Lineamientos para la vigilancia, prevención y control de COVID-19 en el trabajo:  
Se consideran 7 lineamientos básicos de aplicación obligatoria, el cual está basado en 
criterios epidemiológicos. 
 B.- Lineamiento 1:  Limpieza y desinfección de los centros de trabajo  
Establece la pureza y esterilización de todas las áreas del lugar de trabajo, buscando 
fortalecer los espacios para que estén sin el virus.  
El periodo de desinfección en los ambientes de trabajó, frecuencia, limpieza, capacitación 
y sustancias que se le apliquen para eliminar el virus, debe ser determinado por el 




C.- Lineamiento 2: Evaluación de la condición de salud del trabajador previo al 
regreso o reincorporación al centro de trabajo  
El departamento de SST tendrá cómo responsabilidad identificar los riegos de contagio en 
la organización. Asimismo, al ingreso a la organización los colaboradores deberán llenar 
un formato de síntomas del virus, el cual este documento deberá ser entregado por el 
empleador. La utilización de exámenes moleculares o serológicas para la vigilancia del 
virus en los ambientes de la organización con un nivel alto peligro de contagio, serán 
responsabilidad de la organización, para los ambientes de mediano peligro, los exámenes 
moleculares no son obligatorias. Asimismo, para las personas que hayan tenido el virus no 
se recomienda los exámenes serológicos ni moleculares.   
Para un caso positivo del virus se procederá de la siguiente manera: Derivación a un 
hospital para que procedan de acuerdo con lo indicado por el estado. Asimismo, el ares de 
SST reportara aquellas posibles personas que se hayan podido contagiar dentro de la 
organización al hospital más cercana a la empresa. 
D.- Lineamiento 3: Lavado y desinfección de manos obligatorio  
Se deberá registrar los accesos de desinfección en los lavadores de mano, alcohol, entre 
otros. Asimismo, estos tienen que estás ubicados en el ingreso de la organización los 
cuales deben estar previamente señalizados.  
E.- Lineamiento 4: Sensibilización de la prevención del contagio en el centro de 
trabajo 
Brindar información sobre las medidas de cómo proteger para no ser contagiado con el 
virus, en el cual deben incluir la mascarilla, desinfección y el alejamiento. 
La mascarilla debe usarse de forma permanente dentro y fuera de la organización. 
Asimismo, se deberá contar con un canal, medio o área en donde los colaboradores 
puedan realizar sus consultas con respecto al virus para que puedan estar actualizados de 
cómo prevenir un contagio. 




Se detalla la prevención de contagio dentro de la organización los cuales están 
conformados por los siguientes pasos: El uso adecuado de mascarillas es de carácter 
obligatorio, capacitar a los trabajadores de acuerdo con la medida preventiva contra el 
COVID-19, distanciamiento social al menos un metro entre trabajadores y ambientes 
ventilados. 
Las reuniones de los trabajadores y/o capacitación deberán ser de forma virtual, de 
realizarse reuniones presenciales debe respetarse el distanciamiento social. Asimismo, se 
hará uso del trabajo remoto, aplicaciones y medios que puedan prevenir el contagio del 
virus.   
G.- Lineamiento 6: medidas de Protección Personal 
Se deberá asegurar el stock de materiales de protección cómo mascarillas, guantes, 
protectores faciales, entre otros e implantar el uso correcto y obligatorio. Los trabajadores 
con mediano riesgo deben utilizar mascarillas y protector faciales. Asimismo, se debe 
brindar al trabajador un mínimo de tres mascarillas a fin de lavarlas y cambiarlas 
diariamente. 
H.- Lineamiento 7: medidas de Protección Personal 
La vigilancia de los colaboradores se realizará constantemente, las medidas a tomarse son 
las siguientes: supervisión de temperatura de todos los colaboradores de la empresa al 
momento de ingresar y acabar el horario de trabajo. Asimismo, todo trabajador que cuente 
con temperatura mayor a 38 ° deberá regresar a su domicilio con distanciamiento 
obligatoria, el empleador deberá considerar la salud mental de los trabajadores 
conservando un correcto ambiente laboral, las empresas que realicen los exámenes de 
descarte del COVID 19 en sus instalaciones deberán notificar al ministerio de salud , el 
empleador o el estado deberá realizar la supervisión de los colaboradores con casos 




2.5 Teoría de restricciones  
Según Benzaquen (2019) en su libro dirección de la calidad y la administración indica que 
la metodología  se constituye en que toda empresa  tiene una meta, siendo este el  fin para 
la cual se creó la empresa y estándo está conformada por una serie de condiciones que es 
obligatorio cumplirlo. 
Principios  de la teoría de restricciones: 
De acuerdo con Aguilera (2010) la teoría de restricciones está constituido por 8 principales 
principios las cuales son las siguientes: 
A) Balancear el flujo: Este principio se basa en dar  cómo prioridad  a balancear el flujo 
del proceso de producción lo cual consta poder iniciar  desde los llamados cuellos de 
botellas , es decir en donde se genera un retraso en el área de manufactura. 
B) La utilización y activación  de los recursos: Este segundo principio se basa en la 
activación de recursos la cual quiere decir utilizar aquellos recursos que no constituyan 
cuellos de botella. 
C) El nivel de utilización  de los recursos: Este principio se basa en que la panta debe 
basarse en un determinado flujo que pueda atender el mercado y optimice de forma interna 
los cuellos de botella. 
D) Tiempo perdidos en los cuellos de botella:  Este principio detalla que cualquier tiempo 
perdido que se genera en los cuellos de botella  generan un impacto negativo en el tiempo 
de entrega del producto  y por lo tanto afecta el rendimiento de atención al cliente. 
E) Tiempo economizado:  quiere decir que los recursos no restrictivos deben  trabajar de 
forma sincronizada en los cuellos de botella  con el objetivo de mantener el flujo  continúo  
evitando la acumulación de inventarios. 
F) Los cuellos de botella: Este principio detalla que los inventarios no deben acumularse 
en los cuellos de botellas debido a que  generan que no se  aplique  el just in time  al inicio 




G) El lote del proceso: Este principio detalla que el proceso de manufactura debe 
realizarse bajo tamaño de lotes fijos y variables. 
H) Analizar simultáneamente todas las restricciones: Es ultimo principio detalla que se 
debe analizar de forma  consolidada todas las restricciones de la organización, la cual 
tendrá cómo  objetivo mejorar las fases de decisión y just in time. 
2.6 Lean Manufacturing    
Según Benzaquen (2019) en su libro dirección de la calidad y la administración indica que 
el lean manufacturing o producción ajustada se basa en  la búsqueda de un mejor sistema 
de producción eliminando  los desperdicios. Asimismo, las cuales están conformadas por 
tres pilares.  
A) Kaizen: La mejora Kaizen en la continua  acumulación de pequeñas mejoras  realizadas 
por todos los colaboradores de la empresa  a la cual se incluye el directorio. Asimismo el 
concepto Kaizen está constituido por tres componentes: La percepción que sirve para 
identificar o descubrir los problemas, el desarrollo de ideas  que se basa en hallar 
soluciones optimas  y implantar la cual quiere decir determinar la mejor propuestá, planificar 
y ejecutarla. 
B) El control de la calidad Total:  Cuenta con tres características fundamentales cómo, 
todas las áreas de la empresa participan en la supervisión de la calidad en todo el proceso 
de manufactura , dando cómo resultado minimizar  los costos, también se incluirá al 
personal externo. 
C) El Just in Time: Tiene cómo objetivo producir los productos y cantidades en el momento 
exacto, se concluye que un proceso es productivo cuando  se pone a disposición del 
clientes los productos en el tiempo y cantidades  requeridas. Asimismo, los principios que 
la conforman son, agregar un valor al cliente final  eliminando las actividades  que no 
generan valor, reorganizar los procesos creando valor y  los productos que no generen 




2.7 Definición de términos 
VAN: Según Chu  (2017) en su libro fundamentos de finanzas  indica que el  VAN  es el   
valor actual neto el cual este indicador  tiene cómo objetivo calcular si un proyecto es viable 
o no.   
TIR: Según Chu  (2017) en su libro fundamentos de finanzas  indica que la  TIR  es la tasa 
interna de retorno el cual este indicador tiene cómo objetivo determinar la rentabilidad que 
ofrece una inversión.  
Flujo de caja: Según Chu  (2017) en su libro fundamentos de finanzas  indica que el flujo 
de caja  es un análisis financiero que tiene cómo objetivos clasificar los egresos e ingresos 



















CAPITULO III: MARCO MÉTODOLOGICO 
3.1 Variables   
variable Independiente: Estudio del Trabajo. 
Variable Dependiente: Productividad. 
3.1.1 Definición conceptual de las variables  
Variable Independiente:  
Según Palacios (2016) la variable independiente es aquella que variable estable que no  
se ve afectada por otras variables que quieran medirla. 
La variable independiente del proyecto de tesis es el estudio del trabajo ya que ejerce  
un dominio en los niveles de productividad de la empresa panificadora, mientras mayor  
sea la adecuada aplicación de la metodología y sus herramientas, mayor será el  
aumento de la productividad.  
Variable Dependiente: 
Según Escalante y Gonzales (2015) la variable independiente es un resultado que          
puede ser medido con el objetivo de determinar si los cambios en la variable 
independiente tuvieron algún efecto 
La variable dependiente de la investigación es la productividad ya que depende de la  
aplicación de la metodología del estudio del trabajo, ejerciendo una transcendencia  
directa con la eficiencia y eficacia del área de producción, ya que a mayor productividad  
menor es el costo de producción. 
3.2 Metodología 
3.2.1 Tipo de estudio  
Según Sampieri (2018) el tipo de estudio explicativo se basa en buscar el por qué 
ocurren los hechos de la baja productividad, midiendo sus variables y su relación de forma 
estadística. Asimismo, de acuerdo con Sampieri (2018) el tipo de estudio  es cuantitativo 




Haciendo un análisis del tipo de estudio se considera que el presente proyecto de 
investigación es explicativo y cuantitativo porque recoge y analiza los datos numéricos 
cuantificables lo cual nos permite acceder por medio de observaciones y mediciones para 
la toma de decisiones. Donde, se tendrá el control sistemático de la variable independiente 
que es el estudio del trabajo sobre la variable dependiente que es la productividad. 
3.2.2 Diseño de investigación  
El diseño de investigación se refiere al plan o estrategia que se emplea para obtener la 
información requerida en un proceso de investigación (Sampieri,2018, p.150). 
El diseño de investigación de la presente tesis es experimental por que se ha aplicado la 
metodologia y se a obtenido resultados. 
3.2.3 Matriz de consistencia 
La matriz de consistencia de la presente investigacion se puede apreciar en el anexo 6. 
3.3 Población y muestra 
3.3.1 Población 
Sampieri (2018) la población es una reunión de componentes que corresponden al 
ámbito espacial que se va a desarrollar una labor de investigación. 
Para la presente investigación la población será de toda la producción de la línea de panes 
del periodo anual 2019. 
3.3.2 Muestra 
Sampieri (2018) la muestra es un subconjunto representativo de la población, que va a 
reflejar exactamente sus características aplicándose adecuadamente la técnica de 
muestreo.  
La muestra de mi proyecto de investigación será el nivel de productividad en el periodo de 
marzo a septiembre 2019, el cual está conformado por 183 días. Asimismo, en el anexo 8 




3.3.3 Método de investigación 
Para poder estructurar el método de investigación he tenido que revisar fuentes 
bibliograficas, publicaciones, juicio de expertos y se ha desarrolado el método de la 
siguiente manera siguiente: 
Paso 1 Seleccionar: Se ha identificado el nivel de productividad de las 03 líneas de 
producción y se ha seleccionado la línea con el nivel de productividad mas bajo. 
Paso 2 Registrar: Se procede a realizar la segunda fase, donde se registra toda la 
información referente al método de trabajo actual de la línea de producción de panes. 
Paso 3 Examinar: Después de haber registrado toda la información referente al método 
de trabajo actual de la línea de producción de panes, se procede a examinar las causas 
que generar el nivel bajo de productividad.  
Paso 4: Establecer: Se procede a estáblecer  el método mas economico tomando en 
cuenta todas las circunstancias. 
Paso 5 Evaluar: Ya habiendo estáblecido  el nuevo método de trabajo  en la cuarta fase, 
en está quinta fase se procede a  evalular la mejora que a tenido el nuevo método de 
trabajo con respecto a todas las circunstancias de la línea de panes. 
Paso 6 Definir: Se procede a desarrollar la sexta fase en donde se definieron el diseño del 
nuevo método de trabajo y el tiempo correspondiente  para que pueda ser identificado en 
cada momento. Asimismo, para ello se a considerado los siguientes criterios y 
alineamientos. 
Paso 7 Implantar: En está fase septima fase se procede a implantar el nuevo método de 
trabajo cómo practica general con el tiempo estándar fijado. 
Paso 8 Mantener:  Ya habiendo implementado el nuevo método de trabajo , en está ultima 





3.3.4 Técnicas de recolección de datos  
Las técnicas de recolección de datos es el conjunto de procesos o actividades que el 
investigador le permite obtener información con relación al objetivo de estudio o sujeto en 
un determinado lugar (Pino Gotuzzo,2007, p.415). 
Para dicho proyecto de investigación se usará la técnica de observación, lluvia de ideas, 
juicio de expertos, revisión de información documentaria y estadística con el objetivo de 
poder juntar toda la información necesaria de la línea de producción de panes. 
3.3.5 Instrumentos de recolección de datos  
Un instrumento es un medio material en el que se colocara la información obtenida 
(Valderrama,2013 p.195) 
Para el presente trabajo de investigación, los métodos de instrumentos de recolección de 
datos sobre el estudio del trabajo y la productividad en el proceso de producción de la línea 
de panes serán las siguientes: 
• Cronometro digital. 
• Formato de toma de tiempos. 
• Diagrama de análisis de proceso. 
• Diagrama de operaciones y proceso.  
• Formato de hoja de método de trabajo  
• Software Ergoniza 
• APP Light Meter 
• APP sonómetro 
3.3.6 Validez del instrumento 
En el presente proyecto de investigación se utilizará el juicio de expertos, lo cual es diversos 
criterios que brindan el profesional para un estudio o proyecto de investigación.     
(Valderrama, 2013, p.56)  
La validación del instrumento será realizada por un experto en la materia, es decir por un 




CAPITULO IV: ELECCIÓN DE LA METODOLOGÍA  PARA EL DESARROLLO DE LA 
INVESTIGACIÓN 
Para poder desarrollar el estudio, debemos preliminarmente, elegir la herramienta más 
apropiada, aquella que permita alcanzar los resultados declarados en los objetivos.  
De acuerdo con la revisión de los diversos trabajos de  investigación  y casos de éxito que 
he podido revisar durante el periodo del desarrollo de la tesis  se presentaron tres 
propuestas que permitirán mejorar la productividad, las cuales serán evaluadas bajo 
diferentes criterios tal cómo se detalla en la tabla 9, en donde nos permitirá escoger la 
metodología más adecuada, estás metodologías son; el estudio de trabajo, Lean 
Manufacturing y la Teoría de restricciones.  
4.1 Descripción de las metodologías  alternativas 
Para resolver el problema de la organización se plantearon tres posibles alternativas que 
pueden adecuarse y funcionar según la realidad planteada. Los conceptos de cada una de 
ellas ya han sido descritos en el capítulo dos: 
Teoría de restricciónes: 
Está metodología  permite identificar cuellos de botella dentro de una organización, área, 
proceso o actividad en donde estos restringen o condicionan la salida de toda la 
producción. 
Lean manufacturing: 
Está metodología sirve para identificar y eliminar actividades que no agregan valor en un 
proceso determinado, teniendo como propósito reducir los desperdicios, hasta el punto de 
tratarlo de eliminarlos, llamados también muda. 
Estudio del trabajo:  
Está metodología está constituida por la aplicación del estudio de método y el estudio de 
tiempos que tienen como objetivo examinar el trabajo dentro de una organización y que 




4.2 Evaluación de las tres alternativas  
Se procede a realizar la comparación de las siguientes metodologías: Estudio del Trabajo, 
Lean Manufacturing y Teoría de Restricciónes. Se utilizaron 5 criterios de evaluación, con 
una ponderación, la cual permite generar la matriz de enfrentamiento de criterios, tal cómo 
se muestra en la tabla 12. 
Análisis Comparativo 
• Costos (33%): Se evalúa la inversión necesaria para la implementación de la 
metodología 
• Tiempo (11%): Se evalúa el tiempo de duración para la implementación de la 
metodología. 
• Conocimiento (22%): Se evalúa el conocimiento necesario para la implementación 
de la metodología. 
• Accesibilidad (11%): Se evalúa las facilidades para la implementación de la 
metodología. 
• Impacto (22%): Se evalúa el impacto en los resultados respecto a la 
implementación de la metodología. 
Matriz de enfrentamiento 
Con la matriz de enfrentamiento se determinó la ponderación que tendrá cada criterio, tal 
cómo se detalla en la tabla 12. 
      Tabla 12. 
      Matriz de enfrentamiento de criterios. 





Ya realizada la matriz de enfrentamiento  se procede a determinar la escala de medición 
tal cómo se detalla en la tabla 13, con el objetivo de determinar la metodología más óptima 
para el desarrollo del proyecto de investigación  la cual se detalla de la tabla 14. 
                                              Tabla 13. 




                                              
                                             Fuente: Elaboración Propia. 
           Tabla 14. 











     Fuente: Elaboración Propia. 
 
Conclusiones de la evaluación: 
De acuerdo con el análisis desarrollado en la tabla 10 se concluye que la metodología del 
estudio del trabajo cuenta con la ponderación de 3.56 siendo el valor más alto con respecto 
a las otras dos metodologías, por lo cual se concluye que la metodología seleccionada es 
el estudio del trabajo. Asimismo, la elección de la metodología fue seleccionada mediante 
una votación con el equipo de expertos tal como se detalla en el anexo 11. 





CALIF VALOR CALIF VALOR CALIF VALOR
Costos 33% 2 0,67 3 1,00 2 0,67
Tiempo 11% 3 0,33 3 0,33 3 0,33
Conocimiento  22% 2 0,44 4 0,89 2 0,44
Accesibilidad 11% 2 0,22 4 0,44 3 0,33
Impacto 22% 4 0,89 4 0,89 4 0,89
TOTAL 100% 2,56 3,56 2,67







CAPITULO V: IMPLEMENTACIÓN DE LA PROPUESTA 
5.1 Análisis situacional 
5.1.1 Descripción de la empresa 
La Empresa Panificadora Miguel Ángel, es una empresa registrada bajo el régimen 
simplificado, se encuentra ubicada en la Av. Circunvalación 4540 Urb. Mariscal Cáceres, 
S.J.L, tal cómo detalla en la figura 16. Inició su proceso de producción en el año 1993, 
posicionándose en el canal tradicional, cuenta con 25 colaboradores, divididos entre las 
diferentes áreas de la empresa, el cual está en constante crecimiento.   
La empresa actualmente tiene tres procesos de negocio: procesos de producción, 
comercialización y distribución. Por otro lado, tiene 3 líneas de productos: línea de Panes 
línea de repostería y línea de Queques. Contando también con un total de 12 máquinas, 
siendo estás divididas en cuatro máquinas por cada línea de producto. 
A. Ubicación geográfica 
 











     Figura 16: Localización Geográfica.  





“Posicionarnos en el mercado, convirtiéndonos en una empresa líder en el abastecimiento 
de panes, biscochos y queques.” 
5.1.3 Misión 
“Ser reconocida cómo la mejor panificadora industrial comercializadora de productos 
alimenticios de alta calidad.” 
5.1.4 Valores 
Compromiso: Pensando en las necesidades de nuestros clientes. 
Seguridad: Nos comprometas con nuestros colaboradores, generando seguridad y salud. 
5.1.5 Organigrama de la empresa 
En la figura 17 se detalla el organigrama funcional de la organización la cual está 









                         











            Figura 17: Organigrama estructural de la empresa. 















           Figura 18: Organigrama estructural de la línea de panes.  
           Fuente: Panificadora Miguel Ángel. 
Ya identificado el organigrama estructural de toda la organización  tal cómo se detalla  en 
la figura 17. De igual manera, se procederá, a mostrar la línea de producción objeta de 
estudio de todo el desarrollo de la investigación, para lo cual en la figura 18 mediante una 
figura  de color rojo encerraremos solo la línea de producción de panes que es a la cual 
nos enfocaremos. 
Finalmente, a continuación, se detalla la descripción de todo el proceso productivo de la  
línea de producción de panes.  
5.1.6 Descripción del proceso productivo  
Ya detallado el organigrama de la empresa, se procede a describir el proceso productivo 




      Figura 19: Proceso productivo de panes. 
      Fuente: Panificadora Miguel Ángel 
1. Ingreso de materia prima:  
En esta etapa se recepciona la materia prima por parte de los proveedores, la cual 
está constituida por harina de trigo, manteca, azúcar, sal, levadura, huevos y 
mejorador. En la figura 20 se observa dos unidades de transporte de los 









                             Figura 20: Ingreso de materia prima. 




2. Almacenamiento de materia prima 
Ya entregado los insumos de la materia prima, se procede con el almacenamiento 
de los productos dentro del almacén, la cual está conformada por harina de trigo, 








                             Figura 21: Almacén de materia prima. 
                             Fuente: Panificadora Miguel Ángel. 
3. Pesado de materiales 
En esta etapa se procede a realizar el pesado de la materia prima, utilizando una 
balanza digital las cual permite pesar y preparar con medidas exactas las mezclas 










                            Figura 22. Proceso de pesado. 




4. Mezclado de insumos 
En esta etapa se da inicio al mezclado de todos los ingredientes, teniendo como objetivo 
que estos se compacten. Asimismo, en la figura 23 se utiliza la máquina mezcladora 












                     Figura 23. Proceso de mezclado. 
                     Fuente: Panificadora Miguel Ángel. 
5. Refinado de masa 
En esta etapa la masa ya compactada es llevada a la máquina refinadora con el objetivo 
de obtener una textura más homogénea, lisa, compacta, libre de grumos y aire. 
Asimismo, se utiliza la máquina refinadora modelo MK600 T de forma manual, debido 
a que el operario constantemente tiene que estar introduciendo la masa a los rodillos 












                             Figura 24. Proceso de refinado de masa. 
                             Fuente: Panificadora Miguel Ángel. 
6. Divisora de masa 
Después de recorrer la masa por la máquina sobadora se procede a cortar la masa 
de forma manual y dividirlos en pesos de 2.2 kg para luego aceitarlos. Asimismo, 
luego se procede a dividir la masa en la máquina cortadora modelo pedestal 30 M 










                                          Figura 25. Proceso de división de masa. 
                                          Fuente: Panificadora Miguel Ángel. 
7. Boleado 
Ya obtenido los bollos se procede a dividirlos de forma manual obteniendo un total de 60 




de forma circular utilizando las manos. Asimismo, la forma circular de la masa se realiza 









                                     Figura 26. Proceso de boleado de masa. 
                                      Fuente: Panificadora Miguel Ángel. 
8. 1era fermentación 
En esta etapa se desarrolla el primer reposo de la masa en un tiempo de 35 minutos, 
utilizando los coches de transporte. Asimismo, está etapa tiene como objetivo reposar la 










                                             Figura 27. Proceso de 1era fermentación. 







Ya habiendo culminado el tiempo de fermentación se procede a trasladar los coches 
transportadores con los bollos hacia la mesa de trabajo con el objetivo de darle la forma 
característica del pan. Asimismo, para ello se utiliza un rodillo delgado de aluminio o una 
pinza de metal con el objetivo de darle el diseño al producto de manera manual, detallado 









                                              Figura 28. Proceso de formado.  
                                              Fuente: Panificadora Miguel Ángel. 
 
10. 2da fermentación 
Ya obtenido los bollos con la forma del producto estos se colocan en bandejas y son 
trasladados hacia los coches con el objetivo de que puedan fermentarse. Asimismo, el 
tiempo de fermentación en verano es de 2 horas promedio y el tiempo de fermentación en 












                           
                                        Figura 29. Proceso de 2da fermentación. 
                                        Fuente: Panificadora Miguel Ángel. 
7. Horneado  
En esta etapa luego de obtener el bollo formado e hinchado se procede a llevar al 
horno los diferentes productos desarrollados utilizando coches transportadores y 
considerando un tiempo de horneado de 10 a 20 minutos dependiente del producto 
a hornear. Asimismo, el horno industrial a usar es el modelo Emasa Max 1000 la 
cual cuenta con una tensión eléctrica (V): 220-380-440 y una temperatura máxima 









                                        Figura 30. Proceso de horneado. 




8. Almacenamiento  
En esta etapa teniendo el producto ya horneado se procederá a retirarlos utilizando 
los coches transportadores luego se dejará enfriar por un tiempo de 10 a 20 
minutos. Asimismo, de todos los tipos de panes el 80 % se embolsa con bolsas de 
plástico con el objetivo de que la humedad que hay en el interior del pan quede 
atrapado dentro de la bolsa , lo que hará que el pan se mantenga suave por más 
tiempo y el 20 % se embolsa con bolsas de papel o  costales de papel, puesto que 
estos productos no contienen grasa ni azúcar, debido a que el papel permitirá que 
el aire ingrese a la bolsa de papel  manteniendo el pan seco y crujiente durante un 








                               Figura 31. Almacenamiento de pan. 
                               Fuente: Panificadora Miguel Ángel. 
9. Transporte y distribución 
Se procede a realizar el picking y packing de los pedidos para ser transportados y 
distribuidos al cliente final. Asimismo, el 80 % de los pedidos son repartidos a los 
diferentes locales de los clientes y el 20 % los mismos clientes recogen sus pedidos 
en las instalaciones de la empresa. En la figura 32 se detalla las dos unidades de 














                      Figura 32. Transporte y distribución de pan. 
                      Fuente: Panificadora Miguel Ángel. 
5.1.7 Productos  
La panificadora Miguel ángel, esta constituidos desde panes tradicionales, salados, dulces, 
queques y biscochos. Asimismo, debido que  solo nos enfocaremos en la línea de panes 
se mostrará en la siguiente tabla, todos los productos que la componen tal cómo se detalla 






























































Figura 33. Productos de la línea de panes. 
Fuente: Panificadora Miguel Ángel.  
 Nombre:  Pan francés.                                                 
Descripción:  Producto horneado elaborado a con 
harina de trigo y levadura.                                                         
Color: Corteza dorada uniforme.                                             
Olor y sabor: Característico al pan horneado libre 
de acides.                                                                  
Textura: La miga debe ser porosa y elástica.                                                   
Composición:  KCAL 300 %, proteínas 45,46 % y 
Grasa 10,15 %.                                                                            
Empaque: Bolsa o costal de papel.                                                           
Tiempo de vida: 5 a 7 días a temperatura 
ambiente.
Nombre:    Pan Tostada.                                                                                                               
Descripción: Rebanadas de pan elaboradas con 
maza fermentada.                                                                                                                        
Color:  Extremos dorados uniformes.                                                                                                       
Olor: Semi dulce a mantequilla.                                                                                         
Textura:  Corteza blaquecina porosa.                                                                       
Composición: KCAL 350 % proteínas 48,46 % 
Grasa 15,15 %.                                                                             
Empaque:   Bolsa de polipropileno                                                                 
Tiempo de vida: 5 a 7 días a temperatura 
ambiente.
Nombre:  Pan Ciabatta.                                                
Descripción:  Producto horneado  elaborado a con 
harina de trigo y levadura.                                                    
Color: Corteza dorada uniforme.                                             
Olor y sabor: Característico al pan horneado libre 
de acides.                                                                                        
Textura: La miga debe ser porosa y elástica.                                                             
Composición:  KCAL 300 %, proteínas 45,46 %, 
Grasa 10,15 %.                                                                                           
Empaque:  Costal de papel.                                                                  
Tiempo de vida: 5 a 7  días a temperatura 
ambiente.
Nombre:    Pan serrano.                                                                                                  
Descripción : Producto horneado  elaborado a 
con harina de trigo y levadura.                                                                                                                           
Color: Dorado uniforme.                                                                                                        
Olor:  Dulce a mantequilla.                                                                                                    
Textura:  Sin miga.                                                                                                         
Composición : KCAL 320 % proteínas 40,13 % 
Grasa 12,11.                                                                                       
Empaque:   Bolsa de polipropileno.                                                                 
Tiempo de vida: 5 a 7  días a temperatura 
ambiente.
Nombre:  Pan camote.                                          
Descripción:  Producto horneado  elaborado a con 
harina de trigo y levadura.                                                         
Color: Corteza dorada uniforme.                                             
Olor y sabor: Característico al pan horneado, 
sabor a mantequilla.                                                                           
Textura: La miga  porosa y elástica.                                      
Composición:  KCAL 250 % proteínas 55,46 % 
Grasa 18,15 %.                                                                              
Empaque: Bolsa de polipropileno.                                                                   
Tiempo de vida: 4 a 7 días a temperatura 
ambiente.
Nombre:    Pan biscocho.                                                                                                 
Descripción: Producto horneado  elaborado a con 
harina trigo y levadura.                                                                                                                                                         
Color: Dorado uniforme.                                                                                                      
Olor:  Dulce a mantequilla.                                                                                                            
Textura:  Miga porosa y elástica.                                                                             
Composición: KCAL 520 % proteínas 60,1 % 
Grasa 25,09 % .                                                                                  
Empaque:   Bolsa de polipropileno.                                                                     
Tiempo de vida:  2 a 5 días a temperatura 
ambiente.
Nombre:  Pan  caracol.                                                                       
Descripción:  Producto horneado  elaborado a con 
harina de trigo y levadura.                                                           
Color: Corteza dorada uniforme.                                             
Olor y sabor: Característico al pan horneado libre 
de acides.                                                                                    
Textura: La miga debe ser porosa y elástica.                                                         
Composición:  KCAL 250 % proteínas 65,26 % 
Grasa 26,19 %.                                                                                    
Empaque:  Bolsa de polipropileno.                                                                   
Tiempo de vida: 3 a 5 días a temperatura 
ambiente.
Nombre:    Pan Anis.                                                                                                                      
Descripción: Producto horneado  elaborado a con 
harina  de trigo y levadura.                                                                                                               
Color: Dorado uniforme.                                                                                                    
Olor:  Dulce a mantequilla.                                                                                            
Textura:  Sin miga.                                                                                                          
Composición : KCAL 530 % proteínas 20,13 % 
Grasa 19,51.                                                                                   
Empaque:      Bolsa de polipropileno.                                                                  
Tiempo de vida: 2 a 5 días a temperatura 
ambiente.
Nombre:  Pan  integral.                                                           
Descripción:  Producto horneado  elaborado a con 
salvador de trigo, sin sal.                                                           
Color: Corteza dorada uniforme  con trigo.                                           
Olor y sabor: Característico al pan horneado libre 
de acides.                                                                                     
Textura: La miga debe ser porosa y elástica.                                                                          
Composición:  KCAL 390 % proteínas 65,26 % 
Grasa 30,15 %.                                                                                          
Empaque:    Bolsa de polipropileno.                                                                    
Tiempo de vida: 3 a 7 días a temperatura 
ambiente.
Nombre:   Pan  Tostada intregral.                                   
Descripción: Producto horneado  elaborado a con 
salvador de trigo, sin sal.                                                                
Color: Dorado uniforme.                                                          
Olor:  Dulce a mantequilla.                                                  
Textura:  Sin miga.                                                      
Composición : KCAL 620 % proteínas 40,05 % 
Grasa 26,02%.                                                                                     
Empaque:    Bolsa de polipropileno.                                                                    
Tiempo de vida: 3 a 7 días a temperatura 
ambiente.
Nombre:  Pan Colisa.                                           
Descripción:  Producto horneado  elaborado a con 
harina de trigo y levadura.                                                         
Color: Corteza dorada uniforme.                                             
Olor y sabor: Característico al pan horneado libre 
de acides, sabor a mantequilla.                                                 
Textura: La miga debe ser porosa y elástica.                                                                  
Composición:  KCAL 295 % proteínas 20,52 % 
Grasa 26,32 %.                                                                                        
Empaque:  Bolsa de polipropileno.                                                                   
Tiempo de vida: 3 a 5 días a temperatura 
ambiente.
Nombre: Pan yema.                                                                                                                  
Descripción: Producto horneado  elaborado a con 
harina de trigo ,levadura y yema de huevo.                                                                                                                             
Color: Dorado uniforme.                                                                                                
Olor:  Dulce a mantequilla.                                                                                                 
Textura: Miga porosa y elástica.                                                                                      
Composición : KCAL 300 % proteínas 30,9 % 
Grasa 19,10 %.                                                                                      
Empaque:  Bolsa de polipropileno.                                                                      
Tiempo de vida: 2 a 5 días a temperatura 
ambiente.




5.2 Desarrollo de la metodología del estudio del trabajo  
Se procederá a desarrollar la metodología la cual está constituida por 8 fases tal cómo se 
detalla en la figura 34. Asimismo, el presento desarrollo de la metodología se analizará en 
dos etapas: 
Estado Actual:  El cual se basa en el análisis del estado tal y cómo es el proceso de 
producción, ambiente e infraestructura antes de la aplicación de la metodología del estudio 
del trabajo. 
Estado Propuesto: Se detallará el estado del área de producción, infraestructura y 
ambiente del área de manufactura, después de haberse implementado la metodología del 
estudio del trabajo. 
5.2.1 Fases del estudio del trabajo 
Se desarrollarán las 8 fases de la metodología seleccionada del estudio del trabajo, tal 
cómo se detalla en la figura 34. 
Figura 34.  Etapas del estudio del trabajo.  
Fuente: Introducción al estudio del trabajo. 
5.2.1.1 Primera fase: Seleccionar  
En está primera fase, se procederá a seleccionar la línea de  producción con el nivel más 
bajo de productividad.  Asimismo, a continuación, se detallará todo lo descrito. 
La panificadora Miguel Ángel cuenta con tres líneas de producción las cuales son la línea 
de repostería, línea de queques y línea de panes. Asimismo, la línea de panes objeto de 
estudio viene arrastrando y mostrando una caída en los que respecta al nivel de 
productividad. Por lo tanto, se procederá a analizar los niveles de productividad de las 3 




líneas de producción con el objetivo de seleccionar la línea de producción con nivel más 
bajo de productividad y el tipo de producto a analizar. 
A) Productividad en la línea de producción de repostería 
En la tabla 15 se detalla los niveles de eficiencia, eficacia y productividad de la línea de 
producción de repostería con respecto a todo el periodo anual 2019, obteniendo cómo 
resultado un nivel promedio de productividad del 91 %. 
 Tabla 15. 
 Productividad actual en la línea de repostería.  
 
 Fuente: Panificadora Miguel Ángel. 
 
B) Productividad en la línea de producción de queques  
En la tabla 16 se detalla los niveles de eficiencia, eficacia y productividad de la línea de 
producción de queques con respecto a todo el periodo anual 2019, obteniendo cómo 







































































97% 96% 97% 97% 97% 97% 96% 93% 95% 98% 96% 96% 96%
PRODUCTIVIDAD 











 Productividad actual en la línea de producción de queques. 
 
Fuente: Panificadora Miguel Ángel. 
C.- Productividad en la línea de producción de panes 
La línea de producción de panes está conformada por 5 operarios, la cual de acuerdo con 
la tabla 17 se detalla los niveles de eficiencia, eficacia y productividad con respecto a todo 
el periodo anual 2019, obteniendo cómo resultado un nivel promedio de productividad del 
72 %. Asimismo, los cálculos se detallan en el anexo 14. 
Tabla 17. 
 Productividad actual en la línea de panes. 
 
Fuente: Panificadora Miguel Ángel. 
Resumen del nivel de productividad por línea de producto 
De acuerdo a la tabla 18 se puede identificar que en el periodo anual 2019 la productividad 
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PRODUCTIVIDAD 









































































93% 92% 90% 92% 92% 95% 94% 92% 93% 94% 82% 82% 91%
PRODUCTIVIDAD  Eficiencia X Eficacia 77% 77% 77% 78% 72% 74% 73% 72% 72% 73% 60% 62% 72%









repostería 91 % y en línea de producción de queques 91 %, concluyendo con el análisis 
que la línea de producción con el nivel más bajo de productividad  y por  debajo de la meta 
definida por la empresa  es la línea de producción panes con  72 %, siendo este el problema 
general identificado en el presente trabajo de investigación.   
Tabla 18. 
Niveles de productividad por la línea de producto. 
Fuente: Panificadora Miguel Ángel. 
5.2.1.2 Segunda Fase: Registro   
Después de haber seleccionado la línea de producción con el nivel más bajo de 
productividad, se procede a realizar la segunda fase de la metodología del estudio del 
trabajo, donde se registra toda la información referente al método de trabajo actual de la 
línea de producción de panes. Asimismo, en los anexos 21, 22, 23, 24, 25, 26, 27, 28, 29 
y 30 se adjunta la normativa de producción de cada producto. 
A.- Método de trabajo actual  
En el análisis del método de trabajo actual se procede a detallar los diferentes procesos 
que existen en el área de manufactura de la línea de panes en donde se detallara el tipo 
de equipo, características del ambiente de trabajo, método de elaboración, diagrama del 
puesto, especificaciones del equipo, alcance, objetivo, control de calidad, cantidad de 
operarios, lote de producción, infraestructura, recursos y ambiente de trabajo. Asimismo, 
los siguientes análisis serán detallados en las figuras 35, 36, 37, 38, 39, 40, 41, 42 y 43. 
 
 
TIPOS DE LINEA DE PRODUCCIÓN
EFICIENCIA =                                 
( HH REALES/HH 
PROGRAMADA) X 100%





META =              
DEFINIDA POR 
LA EMPRESA
LINEA DE PRODUCCIÓN DE PANES 79% 91% 72% 95%
LINEA DE PRODUCCIÓN DE RESPOSTERIA 95% 96% 91% 95%
LINES DE PRODUCCIÓN DE QUEQUES 96% 95% 91% 95%














































                   Figura 35. Método de trabajo actual del proceso de pesado.  
                    Fuente: Elaboración Propia. 
 
Pan francés, pan Ciabatta, pan camote, pan caracol, pan integral, pan colisa, 




Elaborado: Cristian Villacrez Minaya                             Revisado: 
1.- Trasladar el operario hacia el almacén de materia prima.
2.- Trasladar  un saco de harina de trigo y un saco harina integral de 50 kg hacia balanza.
3.- Trasladar  el operario  hacia el almacén de materia prima.
4.- Trasladar el  azúcar rubia 1 kg, sal 1 kg  y camote cocinado 1 kg.
5.- Pesar  un azúcar 1 kg, sal 1 kg y camote cocinado 1 kg.
6.- Trasladar al operario hacia el almacén de materia prima.
7.- Trasladar levadura 1 kg, mejorador 1 kg, vainilla 500 ml y 30 huevos hacia la balanza.
8.- Pesar la levadura 1 kg,  mejorador 1 kg y esencia de vainilla 500 ml. 
9.- Trasladar al operario  hacia el almacén de materia prima.
10.- Trasladar  la manteca 2 kg, semillas de linaza 1 kg  y anís  1 kg  hacia la balanza.
11.- Pesar la manteca 2 kg, semillas de linaza 1 kg  y  anís 1 kg .  
12.- Trasladar Hacia el lavadero.
13.- Llenar  agua purificada  en  2 baldes  de 25 Lts.
14.- Trasladar hacia la balanza.
1.- El peso del azúcar rubia 1 kg, sal 1 Kg  y camote cocinado 1 kg .
2.- El peso de la levadura 1 kg,  mejorador 1 kg, vainilla 500 ml y 30 und de huevos.
3.- El peso la manteca 2 kg, semillas de linaza 1 kg  y  anís  1 kg.
4.- Agua purificada  de 25 Lts.
5.- Harina de trigo e integral  50 Kg.
1.- Se trabaja  con 1 operario.
2.- Se cuenta con una balanza electrónica modelo  BMC-95 T de 220VAC. 
3.- No tiene medio de transporte para trasladar la materia prima. 
4.-
1.- Receta de producción de panes RPPC1-C2-C3-C4-C5-C6-C7-C8-C9-C10-C11-C12.
 Línea de producción de panes
1.- Obtener la cantidad y peso exacto de la materia prima que se requiere para la producción.
Productos:
Especificaciones del personal y recursos 
Normativa 
El operario cuenta con uniforme color blanco el cual está conformado por pantalón 






Diagrama del puesto de trabajo
Objetivo
Infraestructura, recursos y ambiente
Ing. Jaime Washington Pilco
   BMC-95 T,  Batería 220VAC. 
Lote            : 6,000  unidades
Equipo       :
01. Almacen de 
materia prima
02. Traslado de 
harina
03,04. Traslado de 
azúcar y sal
06,07. Traslado de 
levadura y mejorador
05. Pesado de 
materia prima
08. Pesado de 
materia prima
09,10. Traslado de 
manteca
11. Pesado de 
materia prima
12,13,14 Llenado y 
























                 Figura 36. Método de trabajo actual del proceso de mezclado.  








Pan francés, pan ciabatta, pan camote, pan caracol, pan integral, pan colisa, tostada, 
pan serrano, biscocho, pan de anís, tostada integral y pan yema.




Especificaciones de equipo: Modelo KN50, Velocidad (rpm) 850-1700. 
Elaborado : Cristian Villacrez Minaya.                           Revisado : Ing. Jaime Washington Pilco. 
1.- Verter el saco de harina de trigo o integral  de 50 kg hacia la olla de la máquina mezcladora
de acuerdo con el producto a producir.
2.- Verter 28 Lts de agua purificada, azúcar rubia 1 kg, sal 1 kg y camote 1 kg  a la máquina mezcladora.
de acuerdo con el producto a producir.
3.- Verter  manteca 2kg, levadura 1 kg, mejorador 1 kg,  vainilla 500 ml, semillas de linaza 1 kg 
 y  anís 1 kg  a la máquina mezcladora previamente pesada de acuerdo con el producto a producir.
4.- Mezclado de  la materia prima por un periodo de 07 minutos  a una velocidad de 1200 rpm 
para cualquier tipo de producto a producir.
2.- Revisar que la máquina mezcladora no emita un sonido raro.
1.- Se trabaja  con 1 operario.
2.- Se cuenta con una máquina mezcladora  modelo KN50, Velocidad (rpm) 850-1700. 
3.-
1.- Receta de producción de panes RPPC1-C2-C3-C4-C5-C6-C7-C8-C9-C10-C11-C12.
Normativa 
blanca, polo blanco, mandil y gorra blancos.
El operario cuenta con uniforme color blanco el cual está conformado por pantalón blanco, camisa
Control de calidad
1.- Se inspecciona la elasticidad de la masa en un parámetro de 10,15 a 14,35 mm.
Mantenimiento general de la maquina
Productos  :
Método
Máquina    :
Lote            :
El alcance del método de trabajo de mezclado  inicia vertiendo la materia prima  en la olla de la máquina 
mezcladora de acuerdo al tipo de producto que se va producir  y termina cuando el operario obtiene una 
masa compuesta. 
Línea de producción de panes
Método     :
Especificaciones del personal y recursos 
Diagrama del puesto de trabajo
Alcance
Objetivo
1.- Revisar que la olla de la máquina mezcladora gire a condiciones normales.
Infraestructura, recursos y ambiente
3.- La máquina debe estar previamente limpia.
1.- Obtener la mezcla total de todos los insumos.























                Figura 37. Método de trabajo actual del proceso de refinado.  









Pan frances, pan ciabatta, pan camote, pan  caracol, pan integral, pan colisa, tostada, 
pan serrano, biscocho, pan de anis, tostada integral y pan yema.
Operación : Proceso de refinado
Actual
6,000 Und.
Refinadora Modelo MK600 T, Potencia  1,1 KW, Longitud de rodillo 600 mm, 
Diámetro de  rodillo 70 mm.
Elaborado : Cristian Villacrez Minaya.                             Revisado Por : Revisado : Ing. Jaime Washington Pilco Sánchez.
1.-Trasladar la  masa previamente mezclada hacia la máquina refinadora.
2.- Refinar masa a una velocidad de 100 rpm durante 1.5 a 5 minutos.
3.- Limpiar  la mesa de trabajo de acero inoxidable.
4.-Trasladar la masa refinada  hacia la mesa de trabajo.
1.- Se trabaja  con 1 operario.
2.- Se cuenta con una mesa  de trabajo  de acero inoxidable  200 cm x 100 cm x 90 cm. 
3.- Se cuenta con una máquina refinadora modelo MK600 T.
4.- El operario cuenta con uniforme color blanco el cual está conformado por pantalón blanco, camisa
1.- Receta de producción de panes RPPC1-C2-C3-C4-C5-C6-C7-C8-C9-C10-C11-C12
Linea de producción de panes
Especificaciones del personal y recursos 
Método      :
Diagrama del puesto de trabajo
Método
Alcance
El alcance del método de trabajo de refinado  inicia cuando el operario  traslada la masa previamente 
mezclada  hacia la máquina refinadora y termina cuando el operario obtiene  una  masa más suave y  libre 
de grumos para posteriormente ser trasladada hacia la mesa de trabajo.
Productos   :
Máquina    :
Lote            :
      blanca, polo blanco, mandil  blanco y gorra blanco.
Normativa 
1.- La máquina  debe estar previamente limpia. 
2.- La máquina debe estar correctamente engrasada.
3.- Revisar que la faja este correctamente seca.
Objetivo
1.- Obtener la elasticidad en la masa  en un parámetro de 13,1 a 15,15 mm.
Infraestructura, recursos y ambiente
Mantenimiento general de la máquina
01. Maza recién
mezclada
03. Limpiado de 
mesa de trabajo





4.-  Método de trabajo actual  proceso de cortado  



























          Figura 38. Método de trabajo actual del proceso de cortado.  





Pan frances, pan ciabatta, pan camote, pan caracol, pan integral, colisa, tostada, 
pan serrano, biscocho, pan de anis, tostada integral y pan yema.
Operación : Proceso de cortado
Actual
6,000 Und.
Máquina     : Refinadora marca Nova
Especificaciones del equipo : Modelo pedestal 30 M, Peso 180 kg, divide 30 piezas de masa,
dimensión de ancho 0,73 m, alto 1,37 m y longitud 0,62 m.
Elaborado : Cristian Villacrez Minaya.                             Revisado Por : Revisado : Ing. Jaime Washington Pilco. 
1.- Cotar  y pesar la  masa en 2,2 kg.
2.- Aceitar  masa en 2,2 kg.
3.- Trasladar  la  masa  a  la máquina divisora o colocar la masa en moldes para pan tostada.
4.- Cortar la  masa en  30 unidades de bollos.
5.- Trasladar 30 piezas de bollos hacia la mesa de trabajo.
2.- La máquina divisora debe estar limpia y sin restos de masa.
Objetivo
1.- Se trabaja  con 1 operario.
2.- Se cuenta con una máquina cortadora de acero inoxidable modelo pedestal 30 M.
3.- Se cuenta con una mesa  de trabajo  de acero inoxidable  200 cm x 100 cm x 90 cm. 
4.- El operario cuenta con uniforme color blanco el cual está conformado por pantalón blanco, 
1.- Receta de producción de panes RPPC1-C2-C3-C4-C5-C6-C7-C8-C9-C10-C11-C12.
Infraestructura, recursos y ambiente
1.-Cortar la masa en bollos de 2.2 kg y obtener 30 piezas de bollos de 0,35 gr.
Alcance
Mantenimiento general de la máquina
1.- La  máquina divisora debe estar correctamente aceitada.
Control de calidad
1.- El peso de cada bollo debe tener 0,35 gr.
3.- Revisar que el resorte de la máquina este correctamente engrasado.
4.-  La máquina no debe tener contacto con el agua. 
Lote             :
      camisa blanca, polo blanco, mandil  blanco y gorra blanco.
Normativa 
Línea de producción de panes
Especificaciones del personal y recursos 
Diagrama del puesto de trabajo
Método
El alcance del método de trabajo de cortado inicia cuando el operario  traslada la masa de la mesa 
de trabajo hacia la máquina divisora con el objetivo de obtener 30 unidades de bollos de masa.
Productos   :
Método      :
01. Cortado y 02. Engrasado de 03;04. Traslado y 
05.Traslado de masa 






















            Figura 39. Método de trabajo actual del proceso de boleado. 








Pan frances, pan ciabatta, pan camote, pan  caracol, pan integral, pan colisa, tostada, 




Elaborado : Cristian Villacrez Minaya                            Revisado : Ing. Jaime Washington Pilco 
1.- Partir  en dos cada pedazo de bollo previamente cortado.
2.- Bolear dos pedazos de masa a la vez en forma circular manualmente, utilizando las dos manos.
3.- Colocar  bandejas de madera 66 cm x 45 cm  en la mesa de trabajo.
4.- Colocar los bollos en una bandeja de madera de 2 en 2.
1.- Se trabaja  con 2 operarios.
2.- Se cuenta con una mesa  de trabajo  de acero inoxidable  200 cm x 100 cm x 90 cm. 
3.- El operario cuenta con uniforme color blanco el cual está conformado por pantalón blanco, camisa
4.- Se cuenta con bandejas de madera de 66 cm  x 45 cm.
1.- Receta de producción de panes RPPC1-C2-C3-C4-C5-C6-C7-C8-C9-C10-C11-C12.
Productos :
Método      :
Objetivo
1.- Darle la forma circular a cada unidad de  bollo, de acuerdo a la experiencia del personal.
Alcance
El alcance del método de trabajo de boleado inicia cuando el operario  traslada la masa previamente cortada 
de la máquina divisora  hacia la mesa de trabajo o vierte la masa hacia los moldes de pan tostada  y termina  
cuando los operarios obtienen los  bollos  en forma circular. 
Operación :
Normativa 
blanca, polo blanco, mandil y gorra blancos.
Especificaciones del personal y recursos 
Diagrama del puesto de trabajo
Método
Línea de producción de panes
1.- El peso del bollo debe pesar  0,35 gr.
Control de calidad
Infraestructura, recursos y ambiente
Lote            :   
01. Parte en dos cada 
pedaso de masa
02. Boleado de masa 03. Extrae bandejas 
de madera 
04. Colocado de 




6.-  Método de trabajo actual proceso de primera fermentación  























       
                 Figura 40. Método de trabajo actual del proceso de 1era fermentación. 








Pan frances, pan ciabatta, pan camote, pan  caracol, pan integral, pan colisa, tostada, 
pan serrano,biscocho,pan de anís, tostada integral y pan yema.
Proceso de 1era fermentación
Actual
6,000 Und.
Especificaciones del equipo : Material acero inoxidable
Elaborado  : Cristian Villacrez Minaya                            Revisado  : Ing. Jaime Washington Pilco 
1.- Se trabaja  con 2 operarios.
2.- Se cuenta con coches de transporte de 40 cm x 60 cm x 2,15 cm. 
3.- Se cuenta con  bandejas de madera  de 66 cm  x 45 cm.  
4.- El operario cuenta con uniforme color blanco el cual está conformado por pantalón blanco, 
camisa blanca, polo blanco, mandil  blanco y gorra blanco.
1.- Receta de producción de panes RPPC1-C2-C3-C4-C5-C6-C7-C8-C9-C10-C11-C12.
Equipo        :
Lote            : 
Operación  :
Objetivo
1.- Trasladar la bandeja llena de bollos o los moldes llenos de masa  hacia la zona de fermentación
Normativa 
Diagrama del puesto de trabajo
Método
Alcance
El alcance del método de trabajo del proceso de fermentación inicia cuando el operario  traslada las 
bandejas llenas de bollos  o cuando traslada los moldes llenos de masa para la producción de pan 
tostada hacia la zona de fermentación. Asimismo, el proceso termina  cuando los bollos o masa  
reposan durante un periodo promedio de 30 minutos. 
Línea de producción de panes
Infraestructura, recursos y ambiente
Productos      :
Control de calidad
1.- Expandir el volumen y tamaño del bollo.
Coches 
2.- Se reposa los bollos  o moldes por un periodo de 30 minutos.
Especificaciones del personal y recursos 
1.- Los bollos deben tener forma circular estos se dan debido a la experiencia del personal.
Método       :
01. Traslado de 
bandeja 





































                 Figura 41. Método de trabajo actual del proceso de formado. 
                  Fuente: Elaboración Propia. 
 
 
Pan frances, pan ciabatta, pan camote, pan caracol, pan integral, pan colisa, tostada, 




 Cristian Villacrez Minaya                            Revisado : Ing. Jaime Washington Pilco 
1.- Trasladar  los bollos o moldes de masa  fermentados  hacia la mesa de trabajo.
una pinza  para darle el diseño al tipo de pan a producir.
1.- Revisar que todos los bollos tengan el mismo diseño del producto a producir.
1.- Se trabaja  con 2 operarios.
2.- Se cuenta con coches de transporte de 40 cm x 60 cm x 2,15 cm. 
3.-  Se cuenta con una mesa  de trabajo  de acero inoxidable  200 cm x 100 cm x 90 cm. 
4.- Se cuenta con  bandejas de madera  de 66 cm  x 45 cm.  
5.- El operario cuenta con uniforme color blanco el cual está conformado por pantalón blanco, 
camisa blanca, polo blanco, mandil  blanco y gorra blanco.
1.- Receta de producción de panes RPPC1-C2-C3-C4-C5-C6-C7-C8-C9-C10-C11-C12.
El alcance del método de trabajo del proceso de formado inicia cuando los operarios aplastan la 
parte central del bollo utilizando un rodillo de aluminio para darle el diseño al pan o se utiliza una pinza 
para darle el diseño al tipo de pan a producir. Asimismo, el método termina cuando los bollos o 
moldes son trasladados a la zona de fermentación. 
Objetivo
Control de calidad
3.- Aplastar la parte central del bollo con un rodillo delgado y lo voltearlo de 2 en 2 o utilizar 
Método        :
Normativa 
2.- Retirar los bollos de la bandeja  hacia la mesa de 2 en 2.
4.- Extraer bandejas de madera de la parte inferior de la mesa de trabajo.
7.- Trasladar los coches con la bandeja la zona de fermentación.
Método
Productos     :
Infraestructura, recursos y ambiente
5.- Regresar el bollo formado o moldes formados   a la bandeja de madera de 2 en 2, teniendo 500 
bollos 
1.- Expandir el volumen y tamaño del bollo
Alcance
Línea de producción de panes
Especificaciones del personal y recursos 
Diagrama del puesto de trabajo
6.- Trasladar la  bandeja de madera  llena de bollos o moldes hacia los coches.
Rodillo de aluminio
Elaborado    :
Herramienta :
Lote               :
Operación   :
bollos  y 06 moldes por bandeja .
01. Traslado de 
bandejas 
02.Retiro de bollos hacia 
la mesa de 2 en 2 
03.Formado de 
bollo de 2 en 2
04.Extrae bandejas 
de madera
05. Regresa el bollo 
formado de 2 en 2
06.Traslado de 


























             Figura 42. Método de trabajo actual del proceso de 2da fermentación. 










Pan frances, pan ciabatta, pan camote, pan caracol, pan integral, pan colisa, tostada, 
pan serrano, biscocho, pan de anís, tostada integral y pan yema.
Proceso de 2da fermentación
Actual
6,000 Und.
Especificaciones del equipo : Acero inoxidable
 Cristian Villacrez Minaya          Revisado : Ing. Jaime Washington Pilco 
1.- Se trabaja  con 2 operarios.
2.- Se cuenta con coches de transporte de 40 cm x 60 cm x 2,15 cm. 
3.-  Se cuenta con una mesa  de trabajo  de acero inoxidable  200 cm x 100 cm x 90 cm. 
4.- Se cuenta con  bandejas de madera  de 66 cm  x 45 cm.  
5.- El operario cuenta con uniforme color blanco el cual está conformado por pantalón blanco, 
camisa blanca, polo blanco, mandil  blanco y gorra blanco.
1.- Receta de producción de panes RPPC1-C2-C3-C4-C5-C6-C7-C8-C9-C10-C11-C12.
2.- Reposo  de bollos por un tiempo promedio de 120 minutos. 
Método
Lote            : 
Operación :
Normativa 
Productos   :
Método      :
1.- El operario cubre todo el coche con plástico de PVC de 60 x 40 cm.
1.-La masa con el diseño propio del producto a elaborar  debe reaccionar con el medio ambiente 
para que esta incremente su tamaño y volumen.
Elaborado :                
Equipo       :
Infraestructura, recursos y ambiente
Objetivo
Control de calidad
1.- Revisar que todos los bollos tengan el mismo diseño del pan francés.
Línea de producción de panes
Especificaciones del personal y recursos 
Coches 
Diagrama del puesto de trabajo
Alcance
El alcance del método de trabajo del proceso de fermentación inicia cuando el operario  traslada las 
bandejas llenas de bollos o moldes  con el diseño propio del producto  hacia los coches  y termina  
cuándo los bollos o moldes  son cubiertos con protectores de plastico para el proceso de 
fermentación correspondiente.





























               Figura 43. Método de trabajo actual del proceso de horneado.  
               Fuente: Elaboración Propia. 
 
Pan frances, pan ciabatta, pan camote, pan  caracol, pan integral, pan colisa, tostada, 
pan serrano, biscocho, pan de anis, tostada integral y pan yema.
Proceso de horneado
Actual
Especificaciones de la maquina:
Material acero inoxidable, temperatura máxima 280 °C.
Potencia instalada (KW): 1,95, Tensión eléctrica (V): 220-380-440.
Elaborado: Cristian Villacrez Minaya                            Revisado : Ing. Jaime Washington Pilco 
1.- Se trabaja  con 2 operarios.
2.- Se cuenta con coches de transporte de 40 cm x 60 cm x 2,15 cm. 
3.-  Se cuenta con una mesa  de trabajo  de acero inoxidable  200 cm x 100 cm x 90 cm. 
4.- Se cuenta con  bandejas de madera  de 66 cm  x 45 cm.  
5.- Se cuenta con  bandejas de metal  de 66 cm  x 45 cm.  
5.- El operario cuenta con uniforme color blanco el cual está conformado por pantalón blanco, 
camisa blanca, polo blanco, mandil  blanco y gorra blanco.
1.- Receta de producción de panes RPPC1-C2-C3-C4-C5-C6-C7-C8-C9-C10-C11-C12.
Normativa 
12.-Inspeccionar  que el producto cumpla los estándares de calidad.
1.- Inspeccionar que el producto final cumpla con los estándares de calidad de la empresa
Infraestructura, recursos y ambiente
El alcance del método de trabajo del proceso de horneado  inicia cuando el operario  traslada la bandeja 
llena de bollos o moldes  con el diseño de los  productos a hornear  hacia el horno industrial previamente 
calentado. Asimismo, el proceso termina  con el almacenamiento del pan.
Método
1.-Calentar el  horno industrial  hasta 150 °C.
3.-Trasladar el coche lleno de bollos o moldes  hacia la mesa de trabajo.
2.-Retirar el protector de PVC 60 x 40 cm del coche transportador. 
5.-Trasladar el coche transportador  hacia la mesa de trabajo.
Productos :
Método      :
Diagrama del puesto de trabajo
Alcance
Maquina    : 
Lote            :
Operación :
13.-Almacenar el producto.
7.-Colocar  los bollos en la bandeja de metal de 2 en 2.
8.-Trasladar  las bandejas de metal hacia los coches.
9.-Trasladar  los coches con las bandejas de bollos y moldes  hacia el horno.
10.-Hornear  el producto por un tiempo promedio de 15 minutos.
11.-Retirar  el coche  del horno.
Línea de producción de panes
Especificaciones del personal y recursos 
6,000 Und.
Horno Max 1000.
4.-Trasladar hacia los coches con bandejas de metal vacías y limpias.  
Objetivo
1.-Hornear los bollos y moldes de pan tostada  previamente formado y fermentado  para obtener el 
producto final.
Control de calidad
6.-Colocar  las bandejas madera llena de bollos a la meza y echa harina.
01. Encendido 
de horno








08. Traslado de 
bandeja
06,07. Vierte harina 
y coloca bollos 
09. Traslado de 
coche al horno
10. Proceso de 
cocción
11. Retiro de 
coche






B.-  Diagrama de operaciones DOP  
Luego de haber realizado el diseño del método de trabajo actual se procede a describir 




















Figura 44. DOP del proceso de producción de la línea de panes.  
Fuente: Elaboración Propia. 
De acuerdo con la figura 44, se observa en el diagrama de operación (DOP) que el proceso 
de producción cuenta con un total de 6 operaciones y 3 actividades combinadas de 
operación e inspección, obteniendo cómo resultado un total 9 actividades. 
Proceso      : Inicia        :
Método      : Actual Termina  :


















C.- Diagrama analítico de  proceso actual  DAP 
Seguidamente se procede a realizar el DAP, en donde se detalla las actividades que se 
realizan en cada proceso. Asimismo, también se detalla el tiempo, distancia de recorrido 
y se detectara las actividades que agrega valor y los que nos agregan valor. Asimismo, el 




























Diagrama analítico del proceso de pesado actual. 
 










Elaborado :  Cristian Villacrez Minaya
Revisado :
1 Traslado al almacén. 2 1 2 10 10 SI
2 Cargado  de saco de harina. 0.25 1 0.25 0 0 NO
3
                                               
Traslado a  la mezcladora.
1 1 1 5 5 NO
4
Vierte todo el saco de harina        
a la mezcladora.
0.5 1 0.5 0 0 SI
5
Traslado hacia el almacén. 
1.5 1 1.5 5 5 NO
6
Cargado de  bolsa de azúcar 
y sal.
0.04 1 0.04 0 0 SI
7
Traslado de azúcar y sal  a la  
balanza.
0.55 1 0.55 3 3 NO
8
Pesado  el azúcar y sal. 
0.1 2 0.2 0 0 SI
9
                                                  
Traslado hacia la mezcladora. 0.53 1 0.53 1 1 NO
10
Vierte  azúcar y sal a la 
mezcladora.
0.08 1 0.08 0 0 SI
11
Traslado al  almacén. 
1 1 1 10 10 NO
12
cargado de  bolsa de levadura 
y mejorador.
0.04 1 0.04 0 0 SI
13
Traslado de levadura y 
mejorador   a la  balanza.
0.39 1 0.39 10 10 NO
14
Pesado de  levadura y 
mejorador.
0.1 2 0.2 0 0 SI
15
                                                         
Traslado hacia la mezcladora. 0.49 1 0.49 1 1 NO
16 Vierte la levadura y mejorador 
a la máquina mezcladora.
0.15 2 0.3 0 0 SI
17 Traslado hacia el almacén. 0.59 1 0.59 10 10 NO
18
Cargado de bolsa de manteca 
y materia prima que se 
necesite de acuerdo al 
producto.
0.04 1 0.04 0 0 SI
19
Traslado de manteca a la 
balanza.
0.42 1 0.42 10 10 NO
20
Pesado de  manteca. 0.25 1 0.25 0 0 SI
21
 Traslado a la mezcladora.
0.39 1 0.39 1 1 NO
22
Vierte la  manteca a la 
mezcladora.
0.12 1 0.12 0 0 SI
23 Traslado hacia el lavadero. 1 1 1 5 5 SI
24
Llenado de  agua en dos 
bidones.
3 1 3 0 0 SI
25 Traslado hacia la mezcladora. 1.5 2 3 5 10 SI
26
Vierte a la mezcladora el 
agua.
0.39 1 0.39 0 0 SI
27
                                           
Ordenado de coches.
0.89 1 0.89 0 0 SI
28
Limpieza de  bandejas de 
madera.
















N°  de veces que se 
realiza la operación
75
Agregan Valor    
(SI - NO)





ACTIVIDAD TOTAL TIEMPO (min.)


























Mezclado de todos los 
ingredientes.
7 1 7 0 0 SI
30
Inspección de elasticidad de 
la masa.
0.05 1 0.05 0 0 SI
31
Limpieza de  los bordes de la 
mezcladora.
0.07 1 0.07 0 0 SI
32 Retiro la masa. 0.03 5 0.15 0 0 SI
33
Traslado de masa a la 
sobadora.
0.05 5 0.25 1 5 SI
34
Refinado de la masa en la 
sobadora.
2 5 10 0 0 SI
35
Limpieza de  la mesa de 
trabajo.
0.5 1 0.5 0 0 SI
36
Traslado de masa hacia la 
mesa de trabajo.
0.06 5 0.3 1 5 SI
37
Cortado y pesado de masa en 
2.2 kg.
0.1 40 4 0 0 SI
38
Engrasado o llenado de masa 
en moldes de acuerdo con el 
producto a producir.
0.05 40 2 0 0 SI
39
Traslado a la máquina 
divisora.
0.01 1 0.01 1 1 SI
40
                                              
División de  masa en 30 
piezas.
0.06 40 2.4 0 0 SI
41
Traslado de masa cortada 
hacia la mesa de trabajo.
0.01 40 0.4 1 40 SI
42
Partir cada pedazo de masa 
en dos unidades.
0.02 1200 24 0 0 SI
43
Boleado de dos pedazos de 
masa a la vez.
0.05 1200 60 0 0 SI
44
Extraer  bandejas de madera  
de la parte inferior de la mesa 
de trabajo. 
0.05 1 0.05 0 0 SI
45 Colocado de bollos en la 
bandeja de madera de 2 en 2.
0.02 1200 24 0 0 NO
46
Traslado de  bandeja de 
bollos moldes llenos de masa  
hacia la zona de fermentación.
0.05 12 0.6 3 36 NO
47 1er Fermentado. 30 1 30 0 0 SI
48
Traslado del operario hacia 
los coches.
0.01 12 0.12 3 36 NO
49
Cargado de  bandejas de 
madera llena de bollos o 
moldes de masa 
0.01 12 0.12 0 0 NO
50
Traslado de  bandejas de 
madera llena de bollos hacia 
la mesa de trabajo.
0.02 12 0.24 3 36 NO
51
Extraer los bollos de la 
bandeja  hacia la mesa de 2 
en 2.
0.01 1200 12 0 0 NO
52
Aplastado de bollo con un 
rodillo delgado y lo voltea de 
2 en 2 o darle el diseño al tipo 
de pan que se produce.
0.01 1200 12 0 0 NO
53
Extraer  las bandejas de 
madera de la parte inferior de 
la mesa de trabajo. 
0.01 1 0.01 1 1 SI
54
Colocado de  bollo formado  
o molde  metal a la bandeja 
de madera de 2 en 2.
0.02 1200 24 0 0 NO
55
Traslado de bandeja de 
madera  llena de bollos o 
moldes de metal  hacia los 
coches.







N°  de veces que se 
realiza la operación

















Diagrama analítico del proceso de formado, fermentado y horneado actual. 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
Análisis de Actividades 
Con respecto a las tablas 19, 20 y 21 se detalla el resumen del proceso, teniendo un total 
de 39 operaciones, 27 transportes, 1 almacenaje, 6 esperas y 2 inspecciones, sumando un 
total de 75 actividades. Asimismo, podemos observar que el tiempo total de actividades 
suma un total de 466.33 minutos y con un total de 359 metros de distancia. Seguidamente 
56 Cubrir la  bandeja de madera 
y coche con plástico de PVC.
1 4 4 0 0 SI
57
2do Fermentación. 120 1 120 0 0 SI
58
                                                       
Traslado del operario al 
horno.
1 1 1 3 3 SI
59
                                               
Encendido del  horno.
0.05 1 0.05 0 0 SI
60 Calentado de horno. 10 1 10 0 0 SI
61
Retiro de plástico del coche y 
de la  bandeja de madera 
llena de bollos y moldes de 
metal.
1 4 4 0 0 SI
62
Traslado de coche   con los 
productos fermentado a la 
mesa de trabajo.
0.02 4 0.08 3 12 NO
63 Coloca el coche a un costado 
de la mesa de trabajo.
0.01 1 0.01 1 1 SI
64
Trasladarse hacia la zona de 
coches con bandejas de 
metal vacias.
0.04 1 0.04 1 1 NO
HORNEADO 65
Escoge el coche con 
bandejas de metal vacias 
0.2 1 0.2 1 1 NO
66
Traslado de coche con 
bandeja de metal vacias a un 
costado de la mesa de 
trabajo.
0.02 4 0.08 1 4 NO
67
Vierte harina hacia los  bollos 
y bandeja de madera.
0.09 40 3.6 0 0 SI
68
Colocado de bollos o moldes 
de metal  en la bandeja de 
metal de 2 en 2.
0.2 40 8 0 0 SI
69
Colocado de bandeja de 
metal llena de bollos o 
moldes de metal en los 
coches.
0.09 40 3.6 1 40 SI
70
Traslado de  coche con la  
bandeja de bollos o moldes 
de metal hacia el horno.
0.16 4 0.64 2 8 SI
71
Cocción de  del producto a 
producir.
15 4 60 0 0 SI
72 Retiro del producto del horno 0.2 4 0.8 0 0 SI
73
Inspección del producto que  
cumple con los estándares de 
calidad.
1.2 4 4.8 0 0 SI
74
Traslado  producto y enfriado 
a la zona de producto 
terminado. 




0.3 24 7.2 0 0 SI







N°  de veces que se 
realiza la operación












también podemos observar que se cuenta con 24 actividades no agregan valor al proceso 
de producción de panes y 75 actividades que sí agregan valor. 
De esta manera se pudo hallar las actividades que agregan valor (AAV) y las actividades 
que no agregan valor (ANAV), de la siguiente manera Por ello, se calculó el índice de 
actividades que agregan valor dando como resultado  
 
 
Por lo tanto, las actividades que agregan valor serán 32 % y las actividades que no agregan 
valor serán 68%. 
D.- Diagrama de recorrido actual 
Se procede a graficar  el diagrama de recorrido la cual está conformada por 530.53 m2 tal 
cómo se detalla en la figura 45, en donde se representa todo el trayecto por  donde se 
movilizan los operarios, los insumos , máquinas y equipos  . 
Figura 45. Diagrama de recorrido actual del proceso de producción. 
Fuente: Elaboración Propia. 
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E.-  Diagrama hombre máquina  actual 
Seguidamente se realiza un análisis de las 3 estaciones de trabajo, las cuales están 
constituidas por las estáción de trabajo de la máquina mezcladora, refinadora  y divisora , 
la cual se a tomado cómo referencia la el producto cómo mayor producción que es el pan 
francés, con el objetivo de identificar el porcentaje de trabajo independiente, combinada y 
parada de las actividades del equipo cómo del hombre.  
1.- Máquina Mezcladora:   
En está estáción de trabajo se realiza el proceso de mezclado de toda la materia prima, la 
cual está constituida por la harina de trigo de 50 kg, 1 kg de sal, 1kg de azúcar, 1200 gr 
levadura, 500 gr mejorado y 25 Lts de agua, la cual nos dará como resultado la masa 


























                   
 
 











                    Figura 46. Diagrama Hombre máquina del proceso de mezclado. 
                    Fuente: Elaboración propia 
2.- Máquina Refinadora 
En está estáción de trabajo se realiza el proceso de eliminación de aire y  grumos  de 
toda  la masa principal  con el objetivo de obtener una masa más suave y elástica que 
permite una mejor manipulación y sea más dócil, tal cómo se detalla en la figura 47. 
M H MÁQUINA HOMBRE
0 3.25 Act. 1 Act. 1
0.5 3.75 Act. 2 Act. 2
3.22 6.47 Act. 3 Act. 3
3.3 6.55 Act. 4 Act. 4
5.32 8.57 Act. 5 Act. 5
5.47 8.72 Act. 6 Act. 6
7.16 10.41 Act. 7 Act. 7
7.28 10.53 Act. 8 Act. 8
12.78 16.03 Act. 9 Act. 9
13.17 16.42 Act. 10 Act. 10
17.06 20.31 Act. 11 Act. 11
24.06 27.31 Act. 12 Act. 12
24.11 27.36 Act. 13 Act. 13
24.18 27.43 Act. 14 Act. 14



















Ordenado de coches y bandejas.
Mezclado de todos los ingredientes.
Inspección de elasticidad de la masa.
Limpieza de  los bordes de la mezcladora.
Retiro la masa.
Traslado de saco de harina a la máquina mezcladora.
Vierte todo el saco de harina  a la mezcladora.
Traslado  y pesado de azúcar y sal a la máquina mezcladora. 
Vierte  azúcar y sal a la mezcladora.
Traslado  y pesado de manteca a la máquina mezcladora.
Vierte la  manteca a la mezcladora.
Traslado  y pesado de agua a  la máquina mezcladora. 
Vierte a la mezcladora el agua.
Traslado  y pesado de levadura y mejorador  a la máquina mezcladora. 
Vierte la levadura y mejorador a la máquina mezcladora.
Método actual
Tiempo                       
utilización %





Hora: 23:00 – 23:27 min
Estación: Máquina mezcladora
Revisado por: Ing. Jaime Washington Pilco Sánchez
DIAGRAMA HOMBRE MÁQUINA MEZCLADORA
Empresa: Panificadora Miguel Angel
























                 Figura 47. Diagrama Hombre máquina del proceso de refinado actual. 
                 Fuente: Elaboración propia. 
3.- Máquina Divisora: 
En está estáción de trabajo se recepciona la masa del proceso anterior con el objetivo de 
que sea cortado y pesado en bollos de 2.2 kg. Asimismo, se procede a aceitar cada bollo 
de masa con el objetivo de ser trasladados hacia la máquina mezcladora para obtener 30 
bollos y estos a su vez se han trasladados a la mesa de trabajo. Toda la estación de 
trabajo de la máquina divisora se detalla en la  figura 48. 
M H MÁQUINA HOMBRE
0 0.05 Act. 1 Act. 1
2 2.05 Act. 2 Act. 2
2.5 2.55 Act. 3 Act. 3
2.56 2.61 Act. 4 Act. 4
2.61 2.66 Act. 5 Act. 5
4.61 4.66 Act. 6 Act. 6
5.11 5.16 Act. 7 Act. 7
5.17 5.22 Act. 8 Act. 8
5.22 5.27 Act. 9 Act. 9
7.22 7.27 Act. 10 Act. 10
7.72 7.77 Act. 11 Act. 11















Act. 12 Traslado de masa hacia la mesa de trabajo
Refinado de la masa en la sobadora
Limpieza de  la mesa de trabajo
Traslado de masa hacia la mesa de trabajo
Traslado de masa a la sobadora
Limpieza de  la mesa de trabajo
Traslado de masa hacia la mesa de trabajo
Traslado de masa a la sobadora
Refinado de la masa en la sobadora
Limpieza de  la mesa de trabajo
DIAGRAMA HOMBRE MÁQUINA REFINADORA
Traslado de masa a la sobadora
Panificadora Miguel Angel
Cristian Villacrez Minaya
Ing. Jaime Washington Pilco Sánchez
Actual




































                     Figura 48. Diagrama Hombre máquina del proceso de división actual. 
                     Fuente: Elaboración propia. 
F.- Estudio de tiempos Actual  
Para la medicion del trabajo se hara uso del cronometro para lo cual se tuvieron las 
siguientes consideraciones :  
1.   Selección de los procesos a medir  
Antes de realizar la medición de los tiempos es necesario establecer las actividades de 
los procesos que vamos a medir, por lo tanto, lineas arriba se representa la información 
recopilada en los diagaramas de actividades de operaciones de las tablas 19, 20, 21 y 
22 en donde se muestra el detalle de las actividades según su proceso 
correspondiente. 
M H MÁQUINA HOMBRE
0.00 0.10 Act. 1 Act. 1
0.05 0.15 Act. 2 Act. 2
0.06 0.16 Act. 3 Act. 3
0.12 0.22 Act. 4 Act. 4
0.18 0.28 Act. 5 Act. 5
0.24 0.34 Act. 6 Act. 6
0.30 0.40 Act. 7 Act. 7












Revisado: Ing. Jaime Washington Pilco Sánchez
DIAGRAMA HOMBRE MÁQUINA  DIVISORA 
Empresa: Panificadora Miguel Angel
Elaborado: Cristian Villacrez Minaya
Cortado y pesado de masa en 2.2 kg
Engrasado de  masa 
Método: Actual
Hora: 23:56 – 23:57 min
Estación: Máquina divisora 
Traslado  hacia la máquina divisora
Diviciónde masa  en 30 piezas
Traslado de las 30 piezas  a la mesa de trabajo
Método actual
Tiempo            
utilización %




Divición de masa  en 30 piezas
Divición de masa  en 30 piezas




2.   Selección del trabajador   
Para la selección de los trabajadores se definió con el equipo de expertos seleccionar a los 
operarios que están familiarizados por completo con la operación y que tengan mayor 
tiempo trabajando en la planta. 
3.   Cronometro analógico 
Ya habiendo definido los procesos que vamos a medir y seleccionado a los trabajadores, 
se procede a definir el tipo de lectura para el cronometraje. Asimismo, para ello se definió 
con el equipo de expertos que para el presente estudio se operara con un cronometraje 
con vuelta a cero, debido a que el proceso de producción resulta demasiado extenso y es 
necesario facilitar el cálculo de los datos.  
4.   Toma de tiempos     
En la tabla 22 se registraron las 9 operaciones con sus respectivos tiempos durante todo 
el mes de enero. Asimismo, en la tabla en mención se detalla la suma total de cada día, 
registrando que el día con mayor tiempo es el día 6 con 468.33 minutos; por otro lado, se 






















                                    
 
                           
 
 
  Fuente: Elaboración Propia. 
 
5. Cálculo del numero de observaciones  
En la tabla 23 se calculó el número de muestras de cada operación, utilizando la fórmula 
de Kanawaty, tomados las tomas de realizadas en el mes de enero. Este resultado 










16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 TIEMPO PROMEDIO
7,55 8,79 8,89 8,73 7,56 8,8 8,79 8,9 8,79 8,65 8,65 8,70
5,8 5,89 5,88 5,81 5,83 5,811 5,81 5,73 5,8 5,82 5,82 5,78
11,63 11,7 11,65 9,59 10,59 11,79 11,77 11,68 11,65 11,78 11,75 11,41
11,72 10,2 10,2 11,79 10,69 11,69 11,65 11,6 10,15 11,69 11,69 11,22
88,21 88,65 89,65 80,55 84,56 85,65 83,36 84,23 85,3 88,65 88,2 86,46
31,02 28,65 31,15 31,25 31,65 31,09 31,15 31,65 31,22 31,09 30 31,01
75,66 60,33 71,65 59,25 75,66 70,65 71,33 76,65 72,1 72,88 71,65 71,05
125,65 120,65 125,3 125,44 125,98 119,65 126,44 126,22 126,77 125,2 125,2 125,21
109,23 109,11 100,45 110,15 110,65 110,25 110,65 109,65 110,19 109,9 109,9 109,22
466,47 443,97 454,82 442,56 463,17 455,38 460,95 466,31 461,97 465,7 462,9 459,95
Empresa : Área : Producción
Método : Actual Proceso: Producción de pan frances 
Elaborado : Revisado:   Ing . Jaime Washington Pilco
ITEM OPERACIÓN 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
1 PESADO 8,91 8,89 8,5 8,79 8,82 8,9 8,91 8,55 8,79 8,85 8,9 8,75 8,87 8,81 8,92
2 MEZCLADO 5,81 5,81 5,81 5,82 5,81 5,81 5,1 5,81 5,81 5,78 5,82 5,81 5,78 5,81 5,8
3 REFINADO 11,29 11,7 11,79 10,56 11,65 11,1 11,75 11,79 11,77 10,56 11,65 11,78 11,76 11,1 10,79
4 CORTADO 11,68 10,55 11,62 11,69 11,7 11,75 10,45 11,2 11,6 10,22 11,69 11,64 11,66 10,68 10,4
5 BOLEADO 89,32 88,1 88,16 87,65 80,56 88,62 87,12 88,65 89,15 89,1 88,51 70,65 89,65 87,13 88,56
6 1ERA FERMENTACIÓN 31,15 31,45 30,29 31,65 31,45 31,3 31,65 31,05 31,09 31,15 29,55 31,22 31,15 31,09 31,15
7 FORMADO 69,6 70,15 76,32 75,16 73,06 75,1 69,32 70,15 70,65 70,19 70,66 59,65 71,65 73,65 74,11
8 2DA FERMENTACIÓN 126,1 126,7 119,7 126,1 126,3 126,1 127 126,5 126,1 126,2 125,3 120,7 126,5 126,8 126,99
9 HORNEADO 109,2 110,2 110,7 110,3 110,7 109,7 109,5 110,1 110,7 109,7 100,7 109,1 109,3 109,5 110,65
463,1 463,5 462,8 467,7 460 468,3 460,8 463,9 465,6 461,7 452,7 429,3 466,3 464,5 467,37







                      Tabla 23. 
















                      Fuente: Elaboración Propia.  
 
De acuerdo con la tabla 24, se detalla el cálculo del tiempo promedio observado de cada 
operación, la muestra con mayor número de observaciones es el formado con 7 
observaciones y las que tienen menor muestra son el mezclado, fermentación 1, 
fermentación 2 y horneado con 1 muestra. Asimismo, con los datos obtenidos se procede 
a calcular el tiempo estándar utilizando la tabla de Westinghouse y los tiempos 
suplementarios. 
            Tabla 24. 









                
                     
         




1 PESADO 8,75 8,82 8,55 8,71
2 MEZCLADO 5,85 5,85
3 REFINADO 11,85 11,76 11,2 10,45 11,32
4 CORTADO 11,79 11,65 11,43 11,26 11,39 11,50
5 BOLEADO 85,24 84,65 82,35 84,08
6 1ERA FERMENTACIÓN 31,06 31,06
7 FORMADO 75,33 75,68 73,15 70,2 69,45 68,32 61,25 70,48
8 2DA FERMENTACIÓN 129,18 129,18


















CÁLCULO  DEL PROMEDIO DEL TAMAÑO DE LAS MUESTRAS
Producción
Producción Pan Frances
Ing . Jaime Washington Pilco Sánchez
Panificadora Miguel Angel







ITEM OPERACIÓN ∑X² ∑X
1 PESADO 1972.13 226.26
2 MEZCLADO 870.41 150.39
3 REFINADO 3391.84 296.62
4 CORTADO 3280.32 291.60
5 BOLEADO 194779.43 2247.94
6 1ERA FERMENTACIÓN 25016.86 806.31
7 FORMADO 131793.47 1847.23
8 2DA FERMENTACIÓN 407742.51 3255.45
9 HORNEADO 310343.72 2839.81





CÁLCULO  DE NUMERO DE MUESTRAS ACTUAL
Panificadora Miguel Angel Producción









6. Valoración del ritmo de trabajo  
Para la valoración se utilizó el sistema Westinghouse, el cual nos permite evaluar las 
destrezas del trabajador. Asimismo, a continuación, se detalla las calificaciones del ritmo 
de trabajo considerando los cuatro factores:  
Habilidad: Para la valoración del factor habilidad utilizaremos la tabla 1, en donde los 
operarios seleccionados cuentan con 3 años de experiencia y es el mismo tiempo que se 
dedican a la producción de panes. Asimismo, luego de la observación directa y el juicio de 
expertos del equipo de trabajo, se han considerados que los grados de habilidad que se 
asignaran a los operarios es de regular, bueno y promedio. 
Esfuerzo: Para la valoración del factor habilidad utilizaremos la tabla 1, en donde se definió 
con el equipo expertos el grado de esfuerzo del trabajador como bueno y promedio. 
Condiciones: Para la valoración de las condiciones de la empresa, se ha considerado que 
las condiciones de trabajo en la empresa tienen un grado regular. 
Consistencia o regularidad: Para la valoración de la consistencia se definió con el equipo 
de expertos los grados de promedio y regular.  
Finalmente, todo lo anterior expuesto se detalla y muestra en la tabla 1 de westinhouse 
y la tabla 26 de calculo de tiempo estandar. 
7. Suplementos del estudio de tiempos  
Para poder determinar los suplementos usaremos la tabla de la figura 9, en el cual se  
definió con el equipo de expertos los suplementos constantes y variables.  
Suplementos constantes: Para la valoración de los suplementos constantes se definió 
con el equipo de expertos, los suplementos por necesidades personales el cual es de 5 
%, tal como se detalla en la tabla 26. 
Suplementos variables: Para la valoración de los suplementos variables se definió con 
el equipo de expertos, los suplementos por uso de la fuerza el cual es de 11 %, trabajar 
de pie con 2 %, postura ligeramente incomoda 0% y trabajos de precisión 5%. 




Finalmente, Con el promedio del tamaño de la muestra calculado, se procede a calcular el 
tiempo estándar utilizando la tabla de Westinghouse y los suplementos constantes y 
variables , tal cómo se detalla en la tabla 25. Asimismo, para poder llegar a este resultado 
se ha calculado el factor de valoracion el cual se da por el producto de la suma de todas 
las cuatro calificacioens del westinhouse y se le sumara 1. Con respecto al resultado del 
tiempo normal es el producto del tiempo promedio observado por el factor de valoracion y 
finalmente el resultado del tiempo estandar se da por el producto del tiempo normal por los 
suplementos. 
Tabla 25. 
Cálculo del tiempo estándar actual del proceso de producción de la línea de panes.  
Fuente: Elaboración Propia 
De acuerdo con la tabla 25, se obtiene cómo resultado un tiempo estándar de 472.24 min, 
para el proceso de producción de un lote de panes que es igual a 6,000 unidades.  
G.- Análisis ergonómico actual 
Habiendo identificado el método de trabajo actual, diagrama de actividades del proceso de 
producción, diagrama de recorrido y estudio de tiempos. Se procede a determinar  las 
condiciones de trabajo actuales dentro del proceso de producción. 
Dentro del estudio realizado en el área de producción, se analizaron los  aspectos más   
importantes que afectan el proceso productivo, los cuales son 
Empresa    : Panificadora Miguel Angel Área          : Producción
Método  : Actual Proceso   : Producción de pan frances
Elaborado :   Cristian Villacrez Minaya Revisado : Ing . Jaime Washington Pilco Sánchez
H E CD CS CTE VARI
1 PESADO 8.71 -0.10 0.02 -0.03 -0.02 0.87 7.57 0.05 0.11 1.16 8.79
2 MEZCLADO 5.85 0.03 0 -0.03 -0.02 0.98 5.73 0.05 0.02 1.07 6.13
3 REFINADO 11.32 0.03 0 -0.03 0.00 1.00 11.32 0.05 0.00 1.05 11.88
4 CORTADO 11.50 -0.10 0.02 -0.03 0.00 0.89 10.24 0.05 0.00 1.05 10.75
5 BOLEADO 84.08 -0.10 0.02 -0.03 0.00 0.89 74.83 0.05 0.05 1.10 82.31
6 1ERA FERMENTACIÓN 31.06 0.00 0 -0.03 -0.02 0.95 29.51 0.05 0.05 1.10 32.46
7 FORMADO 70.48 -0.10 0.02 -0.03 -0.02 0.87 61.32 0.05 0.05 1.10 67.45
8 2DA FERMENTACIÓN 129.18 0.00 0 -0.03 -0.02 0.95 122.72 0.05 0.05 1.10 134.99























Para el proceso de producción de la línea de panes se hace uso de iluminación de luz 
blanco por fluorescentes. El problema principal se presenta durante el turno noche  debido 
a la falta de iluminación,  en algunos puntos del área de producción la iluminación es nula, 
siendo está la razón que por la cual se producen  pérdida de tiempo, fatiga y por ende se 
reduce la producción. Asimismo, en la figura 49 y 50 se muestra los fluorescentes de la 









                                       Figura 49. Iluminación 1 área de producción. 








                                      Figura 50. Iluminación 2 del área de producción. 








El piso de la línea de producción de panes actualmente es un  falso piso  de cemento. 
Asimismo, cuenta con ángulos entre los pisos, la cual dificulta la limpieza correcta del 
ambiente. Por lo tanto, de acuerdo con la norma 1020-2010 los pisos del área de 
producción de alimentos deben ser de color blanco con un acabado de porcelanato o 
mayólica que facilite su correcta pulcritud. 
Señalización: 
El lugar de trabajo cuenta con señalizaciones  sucias y  en mal estádo  el cual ante un 
suceso imprevisto, estás señalizaciones  pasaran desapercibidas , ocasionando que se 
genera  un mayor riesgo de un posible incendio o proceso fortuito. Asimismo, también los 
lugares de peligro eléctrico, zona de procesos, áreas, entre otros no se cuenta con 







                            
                                     
                               
                              Figura 51. Falta de señalización en el area de lavado de materiales.         













                               
                               
 
                                      Figura 52. Señalización de riesgo eléctrico 1 en mal estádo.  








                                       Figura 53.  Señalización de riesgo eléctrico 2 en mal estádo.                                                
 








                                        Figura 54. Falta de señalización zona de fermentación  












                                        Figura 55. Falta de señalización en el almacén  
                                        Fuente: Panificadora Miguel Angel 
Carga Física: 
La carga física que realiza el operario es al momento de trasladar el saco de harina de 50 
kg en su hombro y a esto se le suma cargar los demás insumos  que se necesitan para la 
preparación de la mezcla. Ocasionando cansancio y exposición a lesiones que puedan 
afectar su salud y por ende disminuir su nivel de productividad.  Asimismo, en la figura 81 










                                        
 
                                           Figura 56. Traslado incorrecto de sacos de harina.  




H.- Cálculo de Tamaño de muestra:  
Para el cálculo del tamaño de la muestra, haremos uso de la formula finita, teniendo cómo 
población (N) todo el periodo anual 2019 la cual está constituida por 345 días, 
seguidamente vamos asignar un  nivel de confianza de 95 % esto quiere decir que en la 
tabla 26 ubicaremos el nivel de confianza teniendo como resultado un valor (Z²α ) de 1.96, 
un margen de error  de 5 %  y finalmente la probabilidad de que ocurra  el evento (P) es de 
50 % y la probabilidad de que no ocurra (Q) es de 50 % . 
      
 
n = Tamaño de muestra   
N = Población (283 días laborables) 
Z = Nivel de confianza (1.96) ² 
e = Error de estimación (0.05) ² 
p = Probabilidad de que ocurra el evento estudiado con éxito (0.05) 
q = Probabilidad de que no ocurra el evento estudiado (0.05) 
                                         Tabla 26. 





                                       
                                      
                                     Fuente: Introducción al estudio del trabajo 
 
Para lo cual se está considerando un nivel de confianza del 95 %, obteniendo un valor  





1,96² x 0,5 x 0,5 x 345








Del cálculo realizado se obtiene una muestra total de 182.01 días laborables las cuales  
se dividen entre el promedio de días laborables al mes obtiene una muestra de estudio 
de 7 meses. 
I.- Cálculo de productividad actual 
Una vez obtenido el tamaño de la muestra se procede a calcular el nivel de productividad 
en la línea de producción de panes teniendo cómo periodo de muestra los meses de marzo, 
abril, mayo, junio, julio, agosto y septiembre del 2019. Tal cómo se detalla en las siguientes 




























Productividad del proceso de producción marzo 2019.  
 
















% Eficiencia  % Eficacia %Productividad
01/03/2019 480 362 6000 5031 75% 84% 63%
02/03/2019 480 426 6000 5103 89% 85% 75%
04/03/2019 480 366 6000 5426 76% 90% 69%
05/03/2019 480 370 6000 5029 77% 84% 65%
06/03/2019 480 440 6000 5129 92% 85% 78%
07/03/2019 480 420 6000 5269 88% 88% 77%
08/03/2019 480 418 6000 5432 87% 91% 79%
09/03/2019 480 429 6000 5359 89% 89% 80%
11/03/2019 480 336 6000 4600 70% 77% 54%
12/03/2019 480 456 6000 4863 95% 81% 77%
13/03/2019 480 425 6000 4801 89% 80% 71%
14/03/2019 480 426 6000 4909 89% 82% 73%
15/03/2019 480 429 6000 4612 89% 77% 69%
16/03/2019 480 420 6000 4909 88% 82% 72%
18/03/2019 480 346 6000 4601 72% 77% 55%
19/03/2019 480 428 6000 5203 89% 87% 77%
20/03/2019 480 419 6000 5406 87% 90% 79%
21/03/2019 480 369 6000 4903 77% 82% 63%
22/03/2019 480 425 6000 4601 89% 77% 68%
23/03/2019 480 432 6000 4303 90% 72% 65%
25/03/2019 480 405 6000 4506 84% 75% 63%
26/03/2019 480 399 6000 4706 83% 78% 65%
27/03/2019 480 450 6000 5202 94% 87% 81%
28/03/2019 480 411 6000 4902 86% 82% 70%
29/03/2019 480 411 6000 5223 86% 87% 75%
30/03/2019 480 425 6000 5356 89% 89% 79%
85% 83% 71%
Ing. Jaime Washington Pilco Sánchez
Eficacia : (UProducida/UProgramada) x 100%
Medir la productividad
Productividad :  Eficiencia X Eficacia
Producción 
PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE PRODUCCIÓN MARZO 2019 
Panificadora Miguel Angel
Eficiencia : (HHReales/HHProgramada) x 100%
Cristian Villacrez Minaya
Fecha






Productividad del proceso de producción abril 2019.  
 
















% Eficiencia  % Eficacia %Productividad
01/04/2019 480 370 6000 5231 77% 87% 67%
02/04/2019 480 429 6000 5306 89% 88% 79%
03/04/2019 480 425 6000 5409 89% 90% 80%
04/04/2019 480 369 6000 5626 77% 94% 72%
05/04/2019 480 365 6000 5239 76% 87% 66%
06/04/2019 480 439 6000 5329 91% 89% 81%
08/04/2019 480 425 6000 5639 89% 94% 83%
09/04/2019 480 430 6000 5555 90% 93% 83%
10/04/2019 480 435 6000 4756 91% 79% 72%
11/04/2019 480 339 6000 5732 71% 96% 67%
12/04/2019 480 455 6000 5063 95% 84% 80%
13/04/2019 480 429 6000 5626 89% 94% 84%
15/04/2019 480 435 6000 5732 91% 96% 87%
16/04/2019 480 430 6000 5733 90% 96% 86%
17/04/2019 480 395 6000 5696 82% 95% 78%
18/04/2019 480 415 6000 5645 86% 94% 81%
19/04/2019 480 345 6000 4926 72% 82% 59%
20/04/2019 480 426 6000 5432 89% 91% 80%
22/04/2019 480 419 6000 5632 87% 94% 82%
23/04/2019 480 361 6000 5126 75% 85% 64%
24/04/2019 480 418 6000 4832 87% 81% 70%
25/04/2019 480 421 6000 4732 88% 79% 69%
26/04/2019 480 409 6000 5223 85% 87% 74%
27/04/2019 480 391 6000 5556 81% 93% 75%
29/04/2019 480 396 6000 5126 83% 85% 70%
30/04/2019 480 403 6000 4832 84% 81% 68%
85% 89% 75%
PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE PRODUCCIÓN  ABRIL 2019
Panificadora Miguel Angel
Eficiencia : (HHReales/HHProgramada) x 100%
Cristian Villacrez Minaya
Fecha
PROGRAMADO CONTROL DE  PRODUCCIÓN INDICADORES
TOTAL
Ing. Jaime Washington Pilco Sánchez
Eficacia : (UProducida/UProgramada) x 100%
Medir la productividad






Productividad del proceso de producción mayo 2019.  
 
















% Eficiencia  % Eficacia %Productividad
01/05/2019 480 360 6000 5180 75% 86% 65%
02/05/2019 480 420 6000 5250 88% 88% 77%
03/05/2019 480 420 6000 5350 88% 89% 78%
04/05/2019 480 360 6000 5575 75% 93% 70%
06/05/2019 480 390 6000 5404 81% 90% 73%
07/05/2019 480 415 6000 5571 86% 93% 80%
08/05/2019 480 420 6000 5500 88% 92% 80%
09/05/2019 480 420 6000 4350 88% 73% 63%
10/05/2019 480 420 6000 4650 88% 78% 68%
11/05/2019 480 420 6000 4950 88% 83% 72%
13/05/2019 480 420 6000 4750 88% 79% 69%
14/05/2019 480 390 6000 5650 81% 94% 77%
15/05/2019 480 410 6000 5692 85% 95% 81%
16/05/2019 480 340 6000 5382 71% 90% 64%
17/05/2019 480 415 6000 5746 86% 96% 83%
18/05/2019 480 420 6000 5650 88% 94% 82%
20/05/2019 480 420 6000 5749 88% 96% 84%
21/05/2019 480 408 6000 5615 85% 94% 80%
22/05/2019 480 395 6000 5599 82% 93% 77%
23/05/2019 480 360 6000 5175 75% 86% 65%
24/05/2019 480 398 6000 5749 83% 96% 79%
25/05/2019 480 450 6000 4750 94% 79% 74%
27/05/2019 480 398 6000 5749 83% 96% 79%
28/05/2019 480 425 6000 5350 89% 89% 79%
29/05/2019 480 415 6000 5696 86% 95% 82%
30/05/2019 480 420 6000 5050 88% 84% 74%




 Eficiencia X Eficacia

















Productividad del proceso de producción junio 2019. 

















% Eficiencia  % Eficacia %Productividad
01/06/2019 480 410 6000 5133 85% 86% 73%
03/06/2019 480 420 6000 5535 88% 92% 81%
04/06/2019 480 370 6000 5139 77% 86% 66%
05/06/2019 480 432 6000 5229 90% 87% 78%
06/06/2019 480 395 6000 5359 82% 89% 74%
07/06/2019 480 418 6000 5536 87% 92% 80%
08/06/2019 480 422 6000 5450 88% 91% 80%
10/06/2019 480 452 6000 5200 94% 87% 82%
11/06/2019 480 426 6000 5000 89% 83% 74%
12/06/2019 480 429 6000 5150 89% 86% 77%
13/06/2019 480 425 6000 5065 89% 84% 75%
14/06/2019 480 410 6000 5136 85% 86% 73%
15/06/2019 480 346 6000 5323 72% 89% 64%
17/06/2019 480 416 6000 5635 87% 94% 81%
18/06/2019 480 471 6000 5323 98% 89% 87%
19/06/2019 480 415 6000 5198 86% 87% 75%
20/06/2019 480 422 6000 4635 88% 77% 68%
21/06/2019 480 405 6000 5200 84% 87% 73%
22/06/2019 480 420 6000 5062 88% 84% 74%
24/06/2019 480 429 6000 5350 89% 89% 80%
25/06/2019 480 423 6000 5563 88% 93% 82%
26/06/2019 480 426 6000 5480 89% 91% 81%
27/06/2019 480 410 6000 4800 85% 80% 68%
28/06/2019 480 425 6000 5265 89% 88% 78%
29/06/2019 480 429 6000 5350 89% 89% 80%
87% 87% 76%
PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE PRODUCCIÓN  JUNIO 2019
Panificadora Miguel Angel
Eficiencia : (HHReales/HHProgramada) x 100%
Cristian Villacrez Minaya
Fecha
PROGRAMADO CONTROL DE  PRODUCCIÓN INDICADORES
TOTAL
Ing. Jaime Washington Pilco Sánchez
Eficacia : (UProducida/UProgramada) x 100%
Medir la productividad






Productividad del proceso de producción julio 2019. 
 
















% Eficiencia  % Eficacia %Productividad
01/07/2019 480 369 6000 5259 77% 88% 67%
02/07/2019 480 428 6000 5329 89% 89% 79%
03/07/2019 480 424 6000 5432 88% 91% 80%
04/07/2019 480 368 6000 5649 77% 94% 72%
05/07/2019 480 364 6000 5262 76% 88% 67%
06/07/2019 480 438 6000 5352 91% 89% 81%
08/07/2019 480 429 6000 5578 89% 93% 83%
09/07/2019 480 434 6000 4779 90% 80% 72%
10/07/2019 480 338 6000 5755 70% 96% 68%
11/07/2019 480 454 6000 5086 95% 85% 80%
12/07/2019 480 428 6000 5649 89% 94% 84%
13/07/2019 480 434 6000 5755 90% 96% 87%
15/07/2019 480 394 6000 5719 82% 95% 78%
16/07/2019 480 414 6000 5668 86% 94% 81%
17/07/2019 480 344 6000 4949 72% 82% 59%
18/07/2019 480 425 6000 5455 89% 91% 80%
19/07/2019 480 418 6000 5655 87% 94% 82%
20/07/2019 480 360 6000 5149 75% 86% 64%
22/07/2019 480 420 6000 4755 88% 79% 69%
23/07/2019 480 408 6000 5246 85% 87% 74%
24/07/2019 480 390 6000 5579 81% 93% 76%
25/07/2019 480 395 6000 5149 82% 86% 71%
26/07/2019 480 402 6000 4855 84% 81% 68%
27/07/2019 480 402 6000 4855 84% 81% 68%
29/07/2019 480 402 6000 4855 84% 81% 68%
30/07/2019 480 402 6000 4855 84% 81% 68%
31/07/2019 480 402 6000 4855 84% 81% 68%
84% 88% 74%
PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE PRODUCCIÓN  JULIO 2019
Panificadora Miguel Angel
Eficiencia : (HHReales/HHProgramada) x 100%
Cristian Villacrez Minaya
Ing. Jaime Washington Pilco Sánchez
Eficacia : (UProducida/UProgramada) x 100%
Medir la productividad
Productividad :  Eficiencia X Eficacia
Producción 
Fecha






Productividad del proceso de producción agosto 2019. 
 















% Eficiencia  % Eficacia %Productividad
01/08/2019 480 375 6000 5391 78% 90% 70%
02/08/2019 480 434 6000 5466 90% 91% 82%
03/08/2019 480 430 6000 5569 90% 93% 83%
05/08/2019 480 370 6000 5399 77% 90% 69%
06/08/2019 480 444 6000 5489 93% 91% 85%
07/08/2019 480 430 6000 5799 90% 97% 87%
08/08/2019 480 435 6000 5715 91% 95% 86%
09/08/2019 480 440 6000 4916 92% 82% 75%
10/08/2019 480 344 6000 5892 72% 98% 70%
12/08/2019 480 434 6000 5786 90% 96% 87%
13/08/2019 480 440 6000 5892 92% 98% 90%
14/08/2019 480 435 6000 5893 91% 98% 89%
15/08/2019 480 400 6000 5856 83% 98% 81%
16/08/2019 480 420 6000 5805 88% 97% 85%
17/08/2019 480 350 6000 5086 73% 85% 62%
19/08/2019 480 424 6000 5792 88% 97% 85%
20/08/2019 480 366 6000 5286 76% 88% 67%
21/08/2019 480 423 6000 4992 88% 83% 73%
22/08/2019 480 426 6000 4892 89% 82% 72%
23/08/2019 480 414 6000 5383 86% 90% 77%
24/08/2019 480 396 6000 5716 83% 95% 79%
26/08/2019 480 408 6000 4992 85% 83% 71%
27/08/2019 480 408 6000 4992 85% 83% 71%
28/08/2019 480 408 6000 4992 85% 83% 71%
29/08/2019 480 408 6000 4992 85% 83% 71%
30/08/2019 480 408 6000 4992 85% 83% 71%
31/08/2019 480 408 6000 4992 85% 83% 71%
85% 90% 77%
PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE PRODUCCIÓN  AGOSTO  2019
Panificadora Miguel Angel
Eficiencia : (HHReales/HHProgramada) x 100%
Cristian Villacrez Minaya
Ing. Jaime Washington Pilco Sánchez
Eficacia : (UProducida/UProgramada) x 100%
Medir la productividad
Productividad :  Eficiencia X Eficacia
Producción 
Fecha






Productividad del proceso de producción setiembre 2019. 
 















% Eficiencia  % Eficacia %Productividad
02/09/2019 480 449 6000 5281 94% 88% 82%
03/09/2019 480 445 6000 5384 93% 90% 83%
04/09/2019 480 389 6000 5601 81% 93% 76%
05/09/2019 480 385 6000 5214 80% 87% 70%
06/09/2019 480 459 6000 5304 96% 88% 85%
07/09/2019 480 445 6000 5614 93% 94% 87%
09/09/2019 480 455 6000 4731 95% 79% 75%
10/09/2019 480 359 6000 5707 75% 95% 71%
11/09/2019 480 475 6000 5038 99% 84% 83%
12/09/2019 480 449 6000 5601 94% 93% 87%
13/09/2019 480 455 6000 5707 95% 95% 90%
14/09/2019 480 450 6000 5708 94% 95% 89%
16/09/2019 480 435 6000 5620 91% 94% 85%
17/09/2019 480 365 6000 4901 76% 82% 62%
18/09/2019 480 446 6000 5407 93% 90% 84%
19/09/2019 480 439 6000 5607 91% 93% 85%
20/09/2019 480 381 6000 5101 79% 85% 67%
21/09/2019 480 438 6000 4807 91% 80% 73%
23/09/2019 480 429 6000 5198 89% 87% 77%
24/09/2019 480 411 6000 5531 86% 92% 79%
25/09/2019 480 416 6000 5101 87% 85% 74%
26/09/2019 480 423 6000 4807 88% 80% 71%
27/09/2019 480 423 6000 5305 88% 88% 78%
28/09/2019 480 423 6000 5198 88% 87% 76%
30/09/2019 480 423 6000 5415 88% 90% 80%
89% 89% 79%
PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE PRODUCCIÓN  SEPTIEMBRE   2019
Panificadora Miguel Angel
Eficiencia : (HHReales/HHProgramada) x 100%
Cristian Villacrez Minaya
Ing. Jaime Washington Pilco Sánchez
Eficacia : (UProducida/UProgramada) x 100%
Medir la productividad
Productividad :  Eficiencia X Eficacia
Producción
Fecha





De las tablas 27, 28, 29, 30, 31, 32 y 33  se concluye que  los meses de muestra 
seleccionados cuentan con nivel de  productividad de 71%, 75%, 75%, 76%,74 %, 77 % y 
79% respectivamente. 
5.2.1.3 Tercera Fase: Examinar    
Se procede a examinar las causas que generar el nivel bajo de productividad en la línea 
de producción de panes. 
A.- Análisis de  causas  
Por lo tanto, del análisis previo  se va a seleccionar la línea de producción de panes, la cual 
cuenta con una productividad del 72 %. Asimismo, ya identificado la línea de producción 
con el nivel más bajo  de productividad y por debajo de la meta definida por la empresa, se 
procede a examinar  las causas por las cuales se genera este nivel de productividad bajo. 
Para ello se procedo a realizar una reunión con todo equipo de expertos de la planta con 
el objetivo de identificar los problemas principales que ocasionan la baja producitividad en 
la línea de panes tal cómo se detalla en la tabla 34. 
                              Tabla 34. 





                               Fuente: Elaboración Propia. 
Diagrama  de Ishikawa 
Por lo tanto, se procede a realizar el análisis de las causas identificadas en el 





Analista  de Producción
EQUIPO DE EXPERTOS
Jefe de Planta
Analista de control de calidad





   Figura 57. Diagrama de Ishikawa de la baja productividad en la línea de panes. 
   Fuente: Elaboración Propia. 
 
Análisis de Causas  
1.- Falta de método de trabajo definido:  
La falta de un método de trabajo en la línea de producción de panes es ocasionada por 
que no se cuenta con un procedimiento estáblecido para realizar la producción. Asimismo, 
está depende  del  estádo de ánimo del operario puesto que, no existe una forma de realizar 
la producción de manera sistemática  para poder llegar a un resultado o producto final.  
2.- Mantenimientos no programados: 
Los mantenimientos no programados en la línea de producción de panes ocasionan que 
trabaje por debajo de su capacidad instalada. Asimismo, esto ocasiona que productos 
defectuosos e incumplimientos en las entregas de los productos.  
3.- Falta de capacitación: 
El personal  de producción  no es capacitado constantemente y solo trabaja de acuerdo 





4. Inadecuada distribución de equipos:  
La inadecuada distribución de equipos en la línea de panes genera que los espacios no 
estan optimizados de la forma correcta y el excesivo movimiento del personal genera que 
los tiempos de producción se incrementen. 
5.- Señalización e iluminación en mal estádo:  
El mal estádo  de la señalización en las diferentes áreas de línea de producción de panes 
como el almacén de materia prima, zona de fermentación, lavado de manos, entre otros, 
genera que el personal trabaje de manera desordenada sin respetar las áreas o lugares de 
peligro en el área de producción. Asimismo, la falta de iluminación genera en el personal 
fatiga y cansancio al momento de realizar sus labores diarias. 
6.- Compras a última hora:  
Al realizar las compras a última hora está ocasiona que la mano de obra en la línea de 
producción de la línea de panes se retrase ocasionando tiempos muertos en el proceso de 
manufactura. 
B) Diagrama de Pareto 
Por otro lado, para un análisis más cuantificable se utiliza la técnica de Pareto tal cómo se 
muestra en la tabla 35, para esto se realizó la matriz de correlación, la cual fue elaborada 
mediante una reunión con el equipo de expertos, en donde mediante una votación se  
identificaron las principales causas que ocasionan la baja productividad en la línea de 
panes, para ello se tomó en cuenta  las siguientes puntuaciones y que grado de relación 
se tiene una con otra si es fuertemente es igual a 5, regularmente es igual a 3, levemente 
igual 1 y  si no tiene relación es igual 0. Asimismo, en el anexo 9  se adjunta el acta de 








                   Tabla 35. 





                   
 
 
                  Fuente: Elaboración Propia. 
 
Por lo tanto, en la tabla 35 se muestra las causas con  mayor influencia con el problema 
principal en donde INT. hace referencia a cada integrante del  equipo de expertos.  
Análisis de Causa Raíz  
En la tabla 36, se refleja la frecuencia de defectos la cual es considerada cómo el grado de 
relación que puede tener una causa con el problema principal, considerando desde las 
causas que tienen mayor o menor correlación, los datos se colocan de forma que puedan 
tener una mejor explicación y conocimiento de la problemática. 
      Tabla 36. 
      Matriz de análisis de causa raíz.    






      Fuente: Elaboración propia. 
 
De acuerdo al análisis de la tabla 36, el diagrama de Pareto nos permite identificar las 
principales causas de la baja productividad en la línea de producción de panes, las causas 
con mayor índice se encuentran en la falta de un método de trabajo definido (28 %), 
Inadecuada distribución de equipos (51%), falta de capacitación (77%), lo cual nos indica 
que solucionando el 20% de las causas, se estáría solucionando el 80% del problema.  
INT. 1 INT. 2 INT. 3 INT. 4 VOTACIÓN
1 Falta de un método de trabajo definido 2 3 5 1 11
2 Inadecuada distribución de maquinaria 3 3 2 1 9
3 Falta de capacitación 5 3 1 1 10
4 Mantenimientos no programados 1 1 0 0 2
5 Compras a última hora 1 0 3 0 4







1 Falta de un método de trabajo definido 11 28% 11 28%
2 Inadecuada distribución de maquinaria 9 23% 20 51%
3 Falta de capacitación 10 26% 30 77%
4 Mantenimientos no programados 2 5% 32 82%
5 Compras a última hora 4 10% 36 92%




















             Figura 58. Diagrama de Pareto de la baja productividad en la línea de panes 
            Fuente: Elaboración Propia 
 
Por lo tanto, se aprecia en la figura 58 que las causas que generan la baja productividad 
en la línea de producción de panes son las causas C1, C2 y C3. 
C.- Técnica de interrogatorio sistemático  
En esta etapa se procede a realizar la técnica del interrogatorio de las nueve operaciones 
con forman parte del proceso de producción.  Por lo cual se usará la técnica para conocer 
el ¿por qué? y ¿para qué? se realizan las actividades. Asimismo, el análisis mencionado 

































Técnica del interrogatorio sistemático proceso de pesado.  
 
Fuente: Elaboración Propia. 
 
Empresa: Panificadora Miguel Angel
Elaborado : Cristian Villacrez Minaya
Revisado : Jefe de planta  Lidio Quispe Ambor
Método: Actual 
OPERACIÓN ACTIVIDAD ¿ QUÉ SE HACE ? ¿POR QUÉ SE HACE?
Traslado al almacén se dirige hacia el almacén Porque la harina se encuentra en el almacén
Cargado  de saco de harina carga un saco de 50 kg de harina porque tiene que trasladar el saco de harina
Traslado a  la mezcladora Lleva el saco de 50 kg  de harina hacia la mezcladora porque para la mezcla se necesita la harina
Vierte todo el saco de harina a la mezcladora Vierte toda la harina a la máquina mezcladora Porque es donde se requiere para mezclar con los demás ingredientes
Traslado hacia el almacén se dirige hacia el almacén porque requiere de materia prima
Cargado de  bolsa de azúcar y sal Carga una bolsa de azúcar y sal Porque necesita pesar el azúcar y sal
Traslado de azúcar y sal  a la  balanza Lleva 500 gr de azúcar y 1 kg de sal Porque la medida debe ser exacta
Pesado  el azúcar y sal Se pesa el azúcar y sal porque la mezcla necesita azúcar y sal
Traslado hacia la mezcladora Lleva el azúcar  y sal a la máquina mezcladora Porque es donde se requiere para mezclar con los demás ingredientes
Vierte  azúcar y sal a la mezcladora Vierte el azúcar y sal a la mezcladora porque la mezcla necesita levadura y mejorador
Traslado al  almacén Se dirige hacia el almacén Porque es el lugar donde está la materia prima
cargado de  bolsa de levadura y mejorador Carga una bolsa de  levadura  y mejorador porque la mezcla necesita levadura y mejorador
Traslado de levadura y mejorador   a la  balanza Carga una bolsa de  350 gr  levadura  y mejorador 500 gr porque necesita pesar los insumos levadura y mejorador
Pesado de  levadura y mejorador Pesa la levadura y mejorador Porque la medida debe ser exacta
Traslado hacia la mezcladora se dirige hacia a la mezcladora con los productos previamente pesados Porque la mezcla necesita de esos insumos
Vierte la levadura y mejorador a la máquina mezcladora Vierte la levadura y mejorador porque la mezcla necesita levadura y mejorador
Traslado hacia el almacén Se dirige hacia el almacén Porque es el lugar donde está la materia prima
Cargado de bolsa de manteca Carga 1kg de manteca Porque la mezcla necesita de este insumo
Traslado de manteca a la balanza Se dirige a la balanza Porque se necesita pesar el insumo
Pesado de  manteca Mide la manteca  se requiere para la producción del pan francés Porque la medida debe ser exacta
 Traslado a la mezcladora Se dirige hacia la mezcladora llevando la manteca porque la mezcla necesita manteca
Vierte la  manteca a la mezcladora vierte la  manteca  a la máquina mezcladora Porque es donde se requiere para mezclar con los demás ingredientes
Traslado hacia el lavadero
s  dirige  h cia el l v dero que se encuentra dentro del área de 
producción Porque se requiere agua para la mezcla
Llenado de  agua en dos bidones Llena en 28 litros de agua en dos bidones Porque la mezcla lo requiere
Traslado hacia la mezcladora Se drige hacia la mezcladora llevando el agua Porque la mezcla lo requiere
Vierte a la mezcladora el agua vierte el agua a la máquina mezcladora Porque es donde se requiere mezclar con los demás ingredientes
Ordenado de coches Coloca los coches en el área de fermentación Porque se necesita espacio para la producción del pan
Limpieza de  bandejas de madera Limpia las bandejas de madera Porque están sucias





















Fuente: Elaboración Propia. 
 
 
Empresa: Panificadora Miguel Angel
Elaborado : Cristian Villacrez Minaya
Revisado : Jefe de planta  Lidio Quispe Ambor
Método: Actual 
OPERACIÓN ACTIVIDAD ¿ QUÉ SE HACE ? ¿POR QUÉ SE HACE?
Mezclado de todos los ingredientes Se mezcla los ingredientes para obtener la masa Porque se una operación principal para la producción del pan
Inspeccion de elasticidad de la masa Toca la maza mesclada para evaluar la elasticidad Para saber que la masa ya está lista para el siguiente proceso
Limpieza de  los bordes de la mezcladora Utilizando la espatula limpia los bordes de la mezcladora Para no desperdicias nada de masa
Retiro la masa se saca la masa de la máquina mezcladora Porque se tiene que llevar a otra máquina
Traslado de masa a la máquina sobadora Se dirige a la máquina sobadora Porque la masa debe ser uniforme
Refinado de la masa en la sobadora Se gira la masa dentro de la máquina sobadora hasta que quede uniforme Porque se requiere una masa uniforme y suave
Limpieza de  la mesa de trabajo Limpia la mesa de trabajo Porque se encuentra llena de harina
Traslado de masa hacia la mesa de trabajo Traslada la masa hacia la mesa de trabajo Porque la balanza se encuentra en la mesa de trabajo
Cortado y pesado de masa en 2.2 kg Se corta la masa den 2,2 Kg
Porque se necesita pesados pequeños que ingresen a la siguiente 
máquina
Engrasado de  masa vierte aceite a la masa Para que no se pegue en la máquina cortadora
Traslado a la máquina divisora Se dirige hacia la máquina divisora Porque tiene que cortar la masa en partes iguales
Divicion de  masa en 30 piezas Coloca la masa en la divisora y corta con el mango Porque tiene que cortar la masa en partes iguales
Traslado de masa cortada hacia la mesa de trabajo Se dirige hacia la mesa de trabajo Porque la masa se tiene que modificar de tamaño y forma
Partir cada pedazo de masa en dos unidades Con sus manos divide en dos cada pedazo de masa Porque se necesita trozos de 35gr
Boleado de dos pedazos de masa a la vez Bolea los dos pedazos de masa a la vez, una en cada mano. Para darle forma al pan
Extraer  bandejas de madera  de la parte inferior de la 
mesa de trabajo extraer bandejas de la parte inferior de la mesa de trabajo Porque ahí se encuentra las bandejas
Colocado de bollos en la bandeja de madera de 2 en 2 Coloca los bollos en la tablilla de 2 en 2 Porque necesita reposar
Traslado de  bandeja de madera  llena de bollos hacia 
los coches de la zona de fermentación se dirige hacia el coche llevando la bandeja llena de bollos uno por uno Porque la masa necesita un lugar de fermentación
1er Fermentado se deja reposar la masa por 30 minutos Porque permite que la masa reaccionar expandiendo su volumen
Traslado del operario hacia los coches se dirige hacia el coche Porque es donde se encuentra los bollos fermantados
Cargado de  bandejas de madera llena de bollos 
fermentados Carga  la tabla con bollos 
Porque es en la mesa donde se empezará a dar la forma que requiere 
el pan
Traslado de  bandejas de madera llena de bollos hacia 
la mesa de trabajo Se dirige hacia la mesa de trabajo con los bollos
Porque es en la mesa donde se empezará a dar la forma que requiere 
el pan
Extraer los bollos de la bandeja  hacia la mesa de 2 en 
2 vierte harina sobre la mesa de trabajo y retira dos bollos Porque se necesita echar haria para que los bollos no se peguen 
Aplastado de bollo con un rodillo delgado y lo voltea de      
2 en 2 Con la ayuda de un rodillo delgado aplasta la parte central del bollo
Porque es la operación que genera la forma característica del pan 
francés
Extraer  las bandejas de madera de la parte inferior de 
la mesa de trabajo Se extrame mas bandejas Porque se necesita mas bandejas para colocar todos los bollos
Colocado de  bollo formado a la bandeja de madera de               
2 en 2 Coloca los bollos formados en la tabla Porque requiere de mas espacio para la fermentación
Traslado de bandeja de madera  llena de bollos hacia 
los coches Se dirige hacia  los coches  llevando los bollos formados Porque requiere un lugar para su debido fermentado
1 ERA                                       
FERMENTACIÓN
FORMADO









Técnica del interrogatorio sistemático proceso de fermentación, formado y horneado. 
 
 Fuente: Elaboración Propia. 
 
Empresa: Panificadora Miguel Angel
Elaborado : Cristian Villacrez Minaya
Revisado : Jefe de planta  Lidio Quispe Ambor
Método: Actual 
OPERACIÓN ACTIVIDAD ¿ QUÉ SE HACE ? ¿POR QUÉ SE HACE?
Tapado de bandeja de madera y coche con plastico Se tapa con un plastico protector todo el coche Para que ayude a fermentar
2do Fermentación se deja que la masa repose durante 120 minutos
Porque el reposo permite que las piesas se expandan y aumenten su 
volumen
Traslado del operario al horno Se traslada hacia el horno Para que encienda el horno
 Encendido del  horno Enciende el horno con la llave para calentar el horno
Calentado de horno Se deja calentando el horno durante 30 minutos para que el pan pueda ingresar al horno
Retiro de plástico del coche y de la  bandeja de madera 
llena de bollos retirar el plastico del coche y de las bandejas porque culmino el tiempo de fermentación
Traslado de coche   con los productos fermentado a la 
mesa de trabajo
se dirige hacia la mesa de trabajo llevando el coche con las bandejas 
llenas de bollos fermentados para hacer el traslado de los bollos hacia la bandeja de metal
Coloca el coche a un costado de la mesa de trabajo Se coloca el coche a un costado de la mesa de trabajo Para realizar un transborno de los bollos hacia las bandejas de metalTraslado hacia los coches con bandejas de metal 
vacias se dirige hacia los coches con bandejas de metal porque se necesita las bandejas de metal para hornear el pan
Escoge el coche con bandejas de metal vacias Selecciona los coches a trasladar
Porque se necesita coches con bandejas de metal para que puedan 
ingresar al horno
Traslado de coche con bandeja de metal vacias a un 
costado de la mesa de trabajo se dirige hacia mesa de trabajo llevando los coches Para realizar el transborno de los bollos hacia la bandeja de metal
Vierte harina hacia los  bollos y bandeja de madera vierte harina a los bollos y ala bandeja de madera Para que no se pegue los bollos a la bandeja de madera
Colocado de bollos en la bandeja de metal de 2 en 2
Se coloca los bollos en la bandeja de metal y al mismo tiempo se voltea 
con la marca del pan hacia arriba Para que puedan ingresar al horno
coloca de bandeja de metal llena de bollos en los 
coches se dirige hacia los coches con las bandejas de metal llenas de bollos porque se necesita completar el coche para honear el pan
Traslado de  coche con la  bandeja de bollos hacia el 
horno introduce el coche dentro del horno porque es la máquina que horneara el pan
Cocción de  pan se hornea el pan dentro del horno porque es la máquina donde se hornea el pan
Retiro de  pan francés del horno retira el coche lleno de pan francés del horno Porque ya está cocido
Inspeccion de pan que cumple con los estándares de 
calidad. Separa los panes que no cumple con los estándares de calidad porque la panificadora ofrece productos de calidad
Traslado a la zona de producto terminado Traslada los coches con los panes horneados Porque es el lugar donde se almacéna









De la técnica del interrogatorio sistemático realizado en la línea de producción de panes se 
concluye que se cuenta con traslados innecesarios hacia el almacén de materia prima  
debido a que no existe una distribución correcto de las maquinas, actividades que se 
realizan de forma innecesaria, el mal uso de los equipo de producción , el personal no 
cuenta con las medidas de seguridad correspondiente para el manejo de alimentos, los 
colaboradores no tienen un protocolo de lavado de lavado de manos e desinfección 
establecido, el método de trabajo depende del  estado de ánimo del operario puesto que 
no existe un método estándar estáblecido. 
5.2.1.4 Cuarta Fase: Establecer 
Ya realizado el análisis interrogatorio sistemático en la tercera fase y determinado las 
principales causas que generan el nivel bajo de productividad en la línea de producción de 
panes, se procede a estáblecer el método más económico tomando en cuenta todas las 
circunstancias. 
A.- Análisis Ergonómico del área de producción.  
Cálculo de nivel de iluminancia dentro de la línea de producción de panes  
El área de trabajo de producción posee seis fluorescente circular de 32 W y de los cuales 
dos se encuentran en mal estado. En la figura 59 se detalla el estado actual de la 
iluminación en el área de producción. 
 
 






                      Figura 59. Nivel de iluminancia en la línea de producción de panes.  




Para el cálculo del nivel de iluminancia del área producción se procederá hacer uso de la 












                                              Figura 60. Aplicativo Light Meter. 
                                              Fuente: Play Store. 
De acuerdo con la figura 61 el nivel de iluminancia en la línea de producción de panes es 
de 106 lux que no es el adecuado para el tipo de trabajo que se desempeña, el valor 
adecuado de iluminancia para estos tipos de trabajos es de 300 lux según la tabla N° 2 
(Norma básica de ergonomía y de procedimiento de evaluación de riesgo disergonómico, 
2008)         










Figura 61. Nivel de iluminancia en la línea de producción de panes. 

















                                  Figura 62.   Nivel de iluminancia en proceso de producción.   
                                  Fuente: Aplicativo Light Meter play store. 
En la figura 62 se observa el valor de la iluminación que se emite dentro del área. Asimismo, 
el no contar con una buena iluminancia involucra invertir mayor tiempo en el proceso de 
cortado, boleado, pesado y diseño de  los bollos de masa. El cometer errores en está etapa 
afecta directamente la productividad debida que se invertirá un mayor tiempo  de 
producción. 
Ruido:  
La línea de producción de panes  está constituida por dos  principales maquinas las cuales 
son la mezcladora y refinadora. Asimismo, estas máquinas emiten  un ruido cuando el 
operario está operando la máquina. Por lo tanto, se procederá a calcular el nivel de 
decibeles con el objetivo de identificar si el ruido causa un daño sonoro a los operarios del 
área. 
1.- Maquina Refinadora: La máquina refinadora tiene cómo objetivo trasladar la masa 
dentro de rodillos que tienen cómo objetivos hacer que la masa esté libre de grumos, aire 
y está sea más fina. Asimismo, el sonido que emite la maquina se da al momento que es 
operada por el operario de producción. 




Para el cálculo del nivel de  decibeles  de la maquina refinadora, se procederá a hacer uso 
de la tecnología usando el aplicativo de play store sonómetro. Tal cómo se detalla en la 
figura 63. 
















                                              Figura 63. Aplicativo sonómetro. 
                                              Fuente: Play Store. 
De acuerdo con la figura 64, el lugar donde se realizó la medición del decibel fue en el 
maquina refinadora , tomando una distancia promedio de 1 metro a la que el operario está 
expuesto todos los dias. Asimismo, se obtuvo cómo resultado un nivel de 82 dB, este valor 
de decibeles es al que están expuestos realmente los operarios en la planta durante las 9 
horas de trabajo al día. En la tabla N° 3 se observa que el tiempo de exposición máximo 




















                                           Figura 64. Nivel de dB de la maquina refinadora.  
 
                                          Fuente: Aplicativo sonómetro play store. 
 
En la figura 65, se observa el valor de  decibeles que  emite la maquina refinadora dentro 
del área. Asimismo, el nivel de ruido equivalente hallado es igual a 82 dBA. Por lo tanto de 
acuerdo a la tabla 3 de exposición de dB de la Norma básica de ergonomía según 
resolución ministerial N°375-2008-TR el tiempo de exposición máximo es de 16 horas al 
dia, lo cual no causa ningún daño al operario.                                










                                              Figura 65. Nivel de dB de la maquina refinadora. 





2.- Maquina Mezcladora: La máquina mezcladora tiene cómo objetivo mezclar todos los 
insumos que se necesitan para las diferentes recetas de producción de panes.  Asimismo 
, el sonido que emite la máquina se da al momento que es operada de forma automática. 
Cálculo de nivel de decibeles de la máquina mezcladora  
Para el calculo del nivel de  decibeles  de la máquina  mezcladora, se procederá a hacer 
uso de la tecnología usando el aplicativo de play store, sonómetro. Tal cómo se detalla en 
la figura 66. 








                         Figura 66. Nivel de dB de la maquina mezcladora. 
                          Fuente: Aplicativo sonómetro play store. 
 
En la figura 66, se observa el valor de  decibeles que  emite la maquina mezcladora  dentro 
del área. Asimismo, el nivel de ruido equivalente hallado es igual a 72 dBA. Por lo tanto en 
la tabla 3 no se observa a que tiempo de exposición maximo pueden estár los trabajadores 
dentro de la planta para el valor de dBA calculado , por ello se procederá a efectuar un 
regla de tre simple con el objetivo de calcular el tiempo de exposición máximo del nivel de 
ruido.   





dB = 14 .04 Hrs 




B.- Análisis de movimientos y posturas inadecuadas en todas las extremidades, 
tronco, cabeza y cuello. 
Los procesos en los cuales los operarios emplean movimientos y posturas al realizar sus 
actividades son las estaciones de trabajo de refinado, cortado y formado. Asimismo, los 
operarios no emplean un método de trabajo para poder realizar sus actividades, forzando 
de esta manera sus extremidades, tronco, cabeza y cuello. En las siguientes tablas se 
mostrarán las actividades que desarrollan los operarios en cada proceso y se empleará el 
programa Ergoniza que posee en su software metodologías de evaluación ergonómica 
tales cómo REBA, OWAS y RULA, tal cómo se detalla en la figura 67, que serán de apoyo 
para conocer el nivel de riesgo al que se encuentran expuestos los operarios en las 






  Figura 67. Métodos de evaluación ergonómica. 
       Fuente: Ergonautas. 
1.- Estáción de trabajo de proceso de refinado:  
En la  estáción de trabajo de refinado se observa que el operario está constantemente 
parado, manteniendo la postura de la espalda, piernas, brazos y utilizando la fuerza  física 
en constante movimiento. Tal cómo se detalla en la figura 68. 
El método RULA  permite evaluar la 
exposición de los trabajadores a 
riesgos debidos al mantenimiento de 
posturas inadecuadas que pueden 
ocasionar trastornos en los mienbros  
superiores del cuerpo.
El método  REBA evalua la 
exposición de los trabajadores a 
factores de riesgo que pueden 
ocasionar desórdenes traumáticos 
acumulativos debido a la carga 
postural dinámica y estática.
OWAS es un método destinado 
al análisis ergonómico de la 
carga postural, basa sus 
resultados en la observación de 
las diferentes posturas 


















                                        Figura 68. Postura proceso de refinado actual. 
                                        Fuente: Panificadora Miguel Angel. 
 
Aplicación de Software Ergoniza en la estáción de trabajo de refinado: 
Comenzando con el análisis, a  continuación se realizará una evaluación de las posturas 
empleando las tres  metodologías de estudio ergonómico con  software Ergoniza: 
Para iniciar con la utilización del software se comenzará ingresando los datos del puesto 








                                           
                        Figura 69. Información del puesto de trabajo de refinado. 




La tabla 40 detalla las actividades desarrolladas en el proceso de refinado. A continuación, 
se realizará una evaluación de las posturas empleando dos metodologías de estudio 
ergonómico en el software Ergoniza: 
Tabla 40. 
Actividad del proceso de refinado. 
Fuente: Panificadora Miguel Angel. 
REBA del proceso de  refinado: 
Cómo resultado del uso del software Ergoniza se muestra los resultados de la evaluación 
de REBA, tal cómo se detalla en la figura 70. 
 
 
     Figura 70. Resultado REBA de estación de trabajo de refinado. 
     Fuente: Software Ergoniza. 
El resultado del análisis REBA de la estación de trabajo de refinado actual que se muestra 
en la figura 70, da cómo conclusión una puntuación 5, con un nivel de riesgo medio el 
concluye que es necesaria una actuación dentro de la estación de trabajo.  
RULA del proceso de refinado:  
ÁREA DE TRABAJO PROCESO MÁQUINA ACTIVIDADES 
Producción Refinado de masa   Refinadora 
Refinar la masa trasladándola en rodillos de acero 
de forma continua, proporcionando que la masa 




Cómo resultado del uso del software Ergoniza se muestra los resultados de la evaluación 
de RULA, tal cómo se detalla en la figura 71. 
 
     Figura 71. Resultado RULA de estacion de trabajo de refinado. 
     Fuente: Software Ergoniza. 
El resultado del análisis RULA de la estación de trabajo de refinado actual que se muestra 
en la figura 71, da cómo conclusión una puntuación 3, con un nivel de actuación 2 el 
concluye que puede requerirse cambios en el diseño de la tarea o puesto de trabajo.  
OWAS del proceso de refinado:  
Cómo resultado del uso del software Ergoniza se muestra los resultados de la evaluación 
de OWAS, tal cómo se detalla en la figura 72. 
   Figura 72. Resultado OWAS  de estación de trabajo de refinado. 
   Fuente: Software Ergoniza. 
El resultado del análisis OWAS de la estáción de trabajo de refinado actual que se muestra 
en la figura 72, da cómo resultado  un nivel de riesgo de 2, para lo cual procedemos a 




secciones de postura, brazos, piernas y cargas analizadas los cuales se proceden a 
interceptar en la tabla de riesgos, dando como resultado de la intersección la categoría de 
riesgo 2. Asimismo, en la siguiente tabla se procede a identificar el significado de la 
categoría del riesgo 2. 
                Tabla 41. 










                                 
                  Fuente: Ergonomía y lumbalgias ocupacionales. 
 
Ya identificado el nivel de riesgo se procederá a identificar su significado en la siguiente 
tabla 42 con objetivo de determinar sus efectos y la acción correctiva. 
               Tabla 42. 












Se interpreta del riesgo de la postura del operario del proceso de refinado, que su postura 
puede causar un daño al sistema músculo esquelético y en el cual la opción correctiva a 
tomar seria la toma de acciones en un futuro cercano. 
2.- Estáción de trabajo de proceso de cortado:  
El proceso de cortado es una estáción de trabajo en donde el operario realiza la división 
de la masa en 30 unidades,  utilizando la máquina divisora, de acuerdo a la figura  73 se 
observa que el  operario mantiene la postura de la espalda de forma incliniada, piernas y 
brazos, utilizando la fuerza física en constante movimiento, es por ello que se requiere  










                                      Figura 73. Análisis de postura del proceso de cortado. 
                                      Fuente: Panificadora Miguel Angel. 
Aplicación de Software Ergoniza en la estáción de trabajo de cortado: 
Comenzando con el análisis, a  continuación se realizará una evaluación de las posturas 
empleando las tres  metodologías de estudio ergonómico con el  software Ergoniza. Para 
iniciar con la utilización del software se comenzará ingresando los datos del puesto de 









                                           
                         
                                Figura 74. Información del puesto de trabajo de cortado. 
                                Fuente: Software Ergoniza. 
La tabla 43 detalla las actividades desarrolladas en el proceso de cortado. A continuación, 
se realizará una evaluación de las posturas empleando dos metodologías de estudio 
ergonómico en el software Ergoniza: 
Tabla 43 
Actividad del proceso de cortado 
Fuente: Panificadora Miguel Angel. 
REBA del proceso de cortado: 
Cómo resultado del uso del software Ergoniza se muestra los resultados de la evaluación 
de REBA, tal cómo se detalla en la figura 75. 
ÁREA DE TRABAJO PROCESO MÁQUINA ACTIVIDADES 
Producción Cortado de masa  Cortadora 





Figura 75. Resultado REBA de estáción de trabajo de cortado 
Fuente: Software Ergoniza 
El resultado del análisis REBA de la estáción de trabajo de cortado actual, que se muestra 
en la figura 75, da cómo conclusión una puntuación 5, con un nivel de riesgo medio el 
concluye que es necesaria una actuación dentro de la estáción de trabajo.  
RULA del proceso de cortado:  
Cómo resultado del uso del software Ergoniza se muestra los resultados de la evaluación 
de RULA, tal cómo se detalla en la figura 76. 
Figura 76. Resultado RULA de estáción de trabajo de cortado 
Fuente: Software Ergoniza 
El resultado del análisis RULA de la estación de trabajo de refinado actual que se muestra 
en la figura 76, da cómo conclusión una puntuación 4, con un nivel de actuación 2 el cual 




OWAS del proceso de cortado:  
Cómo resultado del uso del software Ergoniza se muestra los resultados de la evaluación 
de OWAS, tal cómo se detalla en la figura 77. 
Figura 77. Resultado OWAS  de estáción de trabajo de cortado. 
Fuente: Software Ergoniza. 
 
El resultado del análisis OWAS de la estáción de trabajo de cortado  actual, que se muestra 
en la figura 77, da cómo resultado  un nivel de riesgo de 2, para lo cual procedemos a 
identificar el riesgo en la tabla del método. Asimismo, en la tabla 44 se identifica las 
secciones de postura, brazos, piernas y cargas analizadas los cuales se proceden a 
interceptar en la tabla de riesgos, dando como resultado de la intersección la categoría de 
riesgo 2. Asimismo, en la siguiente tabla se procede a identificar el significado de la 
categoría del riesgo 2. 
            Tabla 44. 















Ya identificado el nivel de riesgo se procederá a identificar su significado en la siguiente 
tabla 45 con objetivo de determinar sus efectos y la acción correctiva. 
          Tabla 45. 








           Fuente: Ergonomía y lumbalgias ocupacionales. 
Se interpreta del riesgo de la postura del operario que su postura puede causar un daño al 
sistema esquelético y la corrección correctiva seria a un futuro cercano. 
3.- Estáción de trabajo de proceso de formado:  
El proceso de formado, es una estáción de trabajo en donde un operario se encuentra 
realizando la operación utilizando un rodillo de aluminio, está operación se realiza parado 
y es hay en donde se quiere analizar la postura con el objetivo de identificar si ocasiona 







                                                      
                                      Figura 78. Análisis de postura del proceso de formado. 





Aplicación de Software Ergoniza en la estáción de trabajo de formado: 
Comenzando con el análisis, a continuación se realizará una evaluación de las posturas 
empleando las tres  metodologías de estudio ergonómico con el  software Ergoniza. Para 
iniciar con la utilización del software se comenzará ingresando los datos del puesto de 







                                           
 
                         
                       Figura 79. Información del puesto de trabajo de formado. 
                       Fuente: Software Ergoniza. 
 
La tabla 46 detalla las actividades desarrolladas en el proceso de cortado. A continuación, 
se realizará una evaluación de las posturas empleando dos metodologías de estudio 
ergonómico en el software Ergoniza: 
Tabla 46. 
Actividad del proceso de formado. 
Fuente: Panificadora Miguel Angel. 
REBA del proceso de cortado: 
Cómo resultado del uso del software Ergoniza se muestra los resultados de la evaluación 
de REBA, tal cómo se detalla en la figura 80. 
ÁREA DE TRABAJO PROCESO EQUIPOS ACTIVIDADES 
Producción Formado de masa  
Mesa de 
trabajo y rodillo  
Darle la forma, diseño y características propia de 





Figura 80. Resultado REBA de estáción de trabajo de formado. 
Fuente: Software Ergoniza. 
 
El resultado del análisis REBA de la estáción de trabajo de formado  actual, que se muestra 
en la figura 80, da cómo conclusión una puntuación 2, con un nivel de riesgo bajo el 
concluye que puede ser necesaria actuar  dentro de la estáción de trabajo.  
RULA del proceso de cortado:  
Cómo resultado del uso del software Ergoniza se muestra los resultados de la evaluación 
de RULA, tal cómo se detalla en la figura 81. 
Figura 81. Resultado RULA  de estáción de trabajo de formado 
Fuente: Software Ergoniza 
El resultado del análisis RULA de la estación de trabajo de refinado actual que se muestra 
en la figura 81, da cómo conclusión una puntuación 3, con un nivel de actuación 2 el cual 




OWAS del proceso de formado:  
Cómo resultado del uso del software Ergoniza se muestra los resultados de la evaluación 
de OWAS, tal cómo se detalla en la figura 82. 
Figura 82. Resultado OWAS  de estáción de trabajo de cortado 
Fuente: Software Ergoniza 
 
El resultado del análisis OWAS de la estáción de trabajo de formado  actual, que se muestra 
en la figura 82, da cómo resultado  un nivel de riesgo de 1, para lo cual procedemos a 
identificar el riesgo en la tabla del método. Asimismo, en la tabla 47 se identifica las 
secciones de postura, brazos, piernas y cargas analizadas los cuales se proceden a 
interceptar en la tabla de riesgos, dando como resultado de la intersección la categoría de 
riesgo 1.  
          Tabla 47. 










                
 





Ya identificado el nivel de riesgo se procederá a identificar su significado en la siguiente 
tabla 48 con objetivo de determinar sus efectos y la acción correctiva. 
  Tabla 48. 
  Categorías de riesgo y acciones correctivas para la postura del operario de formado. 








       Fuente: Ergonomía y lumbalgias ocupacionales. 
Se interpreta del riesgo de la postura del operario de formado que su postura no causa 
ningún daño al sistema esquelético.  
C.-  Implementación del  plan HACCP  
Ya realizado la técnica del interrogatorio sistemático  y proponiendo la aplicación de un 
nuevo método de trabajo, se procede a alinear el nuevo método  bajo la normativa  del 
sistema HACCP y la norma del MINSA bajo la RM 1020-2010, para lo cual se procede a 
validar los requisitos previos que necesita la línea de producción de panes  para la 
implementación del plan HACCP. Asimismo, ya validado todos los requisitos que se 
necesita, se procede  a  desarrollar  los 12 pasos de la aplicación de la metodología, tal 
como se detalla en el anexo 12. 
1.- Equipo HACCP 
El equipo HACCP está conformado por el jefe de planta, el analista de producción y  el 
analista de control de calidad, cumpliendo  con lo indicado por la norma la cual debe estár 




del equipo tiene cómo una de sus funciones  supervisar, convocar reuniones  y coordinar 
con la autoridad sanitaria. 
2.- Descripción del producto  
Se utilizarִá todos los panes de la línea de producción, también se detallará los ingredientes, 
características fisicoquímicas, microbiológicas, envase, empaque, vida útil y todos 
materiales  que se utilizan en todo el proceso de producción. 
3.- Determinación del uso previsto del alimento  
De acuerdo a las propiedades del producto se determina que el producto puede 
consumidor por todas las personas de las diferentes edades.  
4.- Diagrama de flujo  
El diagrama de flujo será   elaborado por el equipo HACCP  en donde se detalla  las etapas 
del proceso de producción desde la recepción, ingredientes  de la materia prima hasta la 
comercialización del producto de acuerdo a lo estáblecido por el MINSA. Asimismo, este 
diagrama debe ser capaz de permitir la clara identificación de los peligros potenciales. 
5.- Confirmación in situ del diagrama de flujo  
El equipo HACCP  realizara la verificación y constatación del diagrama de flujo en el lugar 
de los hechos comprobando que los procedimientos de manufactura en todas sus etapas  
cumplan con lo detallado en el documento.  
6.- Principio 1  Análisis de peligros  
Para este principio se tiene  cómo objetivo evaluar e identificar todos los peligros biológicos, 
quimicos y fisicos  que puedan existir dentro del proceso de manufactura, desde la 
recepción de la materia prima hasta la distribución del producto final. 
7.- Principio 2 Puntos críticos de control 
Ya realizado el análisis de peligros, se procede a identificar los puntos críticos de control, 
para lo cual se  utilizara el árbol de decisiones del código internacional el cual consiste en 
una serie de preguntas que se plantea en cada peligro.   




Seguidamente ya identificado los puntos críticos en el principio anterior, se procede a 
establecer los limites apropiados, con el objetivo de determinar que el proceso se encuentre 
bajo control  o no.                                                  
9.- Principio 4 Estáblecer un sistema de vigilancia del control de los PCC  
El principio 4 tiene cómo finalidad estáblecer un sistema de vigilancia de control, lo cual 
quiere decir comprobar si los puntos críticos de control están bajo control con el objetivo 
de detectar a tiempo si existe una desviación en los límites críticos para adoptar medidas 
correctivas.  
10.- Principio 5 Estáblecer las medidas correctivas  
En el principio 5 se detalla las medidas correctivas para cada punto crítico de control 
identificado en el proceso de producción la cual tiene cómo objetivo corregir una no 
conformidad, para aquellas actividades que realiza una persona cuando no se cumple con 
el límite critico determinado. 
11.- Principio 6 Estáblecer procedimientos de Verificación 
El principio 6 tiene cómo objetivo estáblecer procedimientos de verificación lo cual quiere 
decir comprobar el cumplimiento y efectividad del plan HACCP determinando si lo que 
ocurre cumple con lo estáblecido documentariamente. 
12.- Principio 7 Estáblecimiento de un sistema de documentación y registro 
En este último principio se reúnen todos los once pasos anteriores y forman el plan HACCP 
tal cómo se detalla en el anexo 12, el cual es responsabilidad directa del coordinador  del 
equipo HACCP. Asimismo,  también se adjunta los debidos formatos de control que validen 
que el plan se cumpla.  
D.- Protocolo de bioseguridad contra el virus COVID-19   
Asimismo, debido al impacto mundial del virus COVID-19, el estádo peruano bajo la 
resolución ministerial 448-2020 – MINSA (Anexo 13), determino  que  toda empresa debe 
tomar medidas obligatorias cumpliendo los lineamientos y  protocolos de bioseguridad a fin 




Es por ello que  el nuevo método de trabajo en el área de producción de panes debe estár 
alineado a la resolución ministerial 448-2020 del Minsa, implementando el protocolo de  
bioseguridad en el  área de producción de la línea de panes tal cómo se detalla en el anexo 
15,16 y 17.  
E.- Análisis interrogatorio sistemático para el nuevo método de trabajo  
En esta fase se establece un nuevo método de trabajo de cada una de las actividades de 
las 9 operaciones del proceso de producción.  
Por lo tanto, para definir el nuevo método de trabajo, se procedió a realizar una reunión 
con el jefe de producción y los analistas de la línea de panes, con el objetivo de programar 
un horario en el cual se pueda realizar el análisis de interrogatorio para los operarios. 
Asimismo, para el desarrollo del análisis interrogatorio se procedió cómo primer paso a  
seleccionar a  los 03 operarios de producción con mayor antigüedad y experiencia  tal cómo 
se detalla en la figura 82 y cómo segundo paso el área de producción dio su visto bueno 
para que los días  martes , jueves y sábado  se realice el análisis interrogatorio sistemático 
a los operarios elegidos , esto se desarrolló una hora  antes de que termine el horario de 
trabajo a fin de   obtener un método más sencillo y productivo, lo indicado se realizó por un 
periodo de 2 semanas . Finalmente, en las tablas 49 y 50 se detalla las actividades 














Técnica del interrogatorio sistemático proceso de pesado. 
 













OPERACIÓN actividad ¿COMO DEBERIA HACERSE? ¿QUE DEBERIA HACER?
Hacia el almacén 
El personal se dirige hacia el almacen utilizando  la  
Plataforma de Carga 150 kg Stanley 
Aplicar la propuesta sugerida
Carga un saco de harina El personal coloca el saco en la plataforma Aplicar la propuesta sugerida
Hacia la mezcladora Eliminar actividad Aplicar la propuesta sugerida
Vierte todo el saco de harina a la mezcladora Eliminar actividad Aplicar la propuesta sugerida
Va hacia el almacén Eliminar actividad Aplicar la propuesta sugerida
Lleva el azúcar y sal  a la  balanza El personal  coloca  el azucar y sal en la carreta Aplicar la propuesta sugerida
Pesa el azúcar y sal se mantiene igual Aplicar la propuesta sugerida
Va hacia la mezcladora Eliminar actividad Aplicar la propuesta sugerida
Vierte a la mezcladora el azúcar y la sal Eliminar actividad Aplicar la propuesta sugerida
Va hacia el almacén Eliminar actividad Aplicar la propuesta sugerida
Lleva la levadura y mejorador a la  balanza
El personal  coloca la levadura y mejorador en  la 
plataforma de Carga 150 kg Stanley 
Aplicar la propuesta sugerida
Pesa la levadura y mejorador Eliminar actividad Aplicar la propuesta sugerida
Va hacia la mezcladora Eliminar actividad Aplicar la propuesta sugerida
Vierte a la mezcladora la levadura y 
mejorador
Eliminar actividad Aplicar la propuesta sugerida
Va hacia el almacén Eliminar actividad Aplicar la propuesta sugerida
Lleva la manteca a la balanza
El personal  coloca la manteca en la plataforma  y 
con toda la materia prima se dirige hacia la 
balanza
Aplicar la propuesta sugerida
Pesa la manteca El personal pesa la materia prima Aplicar la propuesta sugerida
Va hacia la mezcladora El personal se dirige hacia la maquina mezcladora Utilizar el proceso actual
Vierte a la mezcladora la manteca
El personal vierte la materia prima  a la maquina 
mezcladora
Utilizar el proceso actual
Va hacia el lavadero
El personal se dirige hacia el lavadero con la 
Plataforma de Carga 150 kg Stanley  
Aplicar la propuesta sugerida
Llena agua en dos baldes se mantiene igual Utilizar el proceso actual
Va hacia la mezcladora
El personal se dirige hacia la maquina mezcladora 
transportando el agua con la Plataforma de Carga 
150 kg Stanley 
Aplicar la propuesta sugerida
Vierte a la mezcladora el agua se mantiene igual Utilizar el proceso actual
Ordena los coches se mantiene igual Utilizar el proceso actual
Limpia las bandejas de madera se mantiene igual Utilizar el proceso actual
Mezclado de todos los ingredientes se mantiene igual Utilizar el proceso actual
Inspecciona la elasticidad de la masa se mantiene igual Utilizar el proceso actual
Limpia los bordes de la mezcladora se mantiene igual Utilizar el proceso actual
Retira la masa se mantiene igual Utilizar el proceso actual







Técnica del interrogatorio sistemático proceso de refinado hasta horneado. 
 
     
 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
Resumen:  
De la técnica de interrogatorio sistemático propuesto se procede a eliminar actividades y 
proponer nuevas actividades con el objetivo de obtener un nuevo método de trabajo más 
productivo en la línea de panes. 
OPERACIÓN actividad ¿COMO DEBERIA HACERSE? ¿QUE DEBERIA HACER?
Lleva la masa a la sobadora se mantiene igual Utilizar el proceso actual
Refinado de la masa en la sobadora se mantiene igual Utilizar el proceso actual
Limpia la mesa de trabajo se mantiene igual Utilizar el proceso actual
Lleva la masa hacia la mesa de trabajo se mantiene igual Utilizar el proceso actual
Cortado y pesado de masa en 2.2 kg se mantiene igual Utilizar el proceso actual
Engrasa la masa se mantiene igual Utilizar el proceso actual
Va hacia la cortadora o divisora se mantiene igual Utilizar el proceso actual
Divide la masa con la máquina divisora en 30 
piezas
se mantiene igual Utilizar el proceso actual
Lleva la masa cortada hacia la mesa de 
trabajo
se mantiene igual Utilizar el proceso actual
Parte en dos cada pedazo de masa se mantiene igual Utilizar el proceso actual
Bolea dos pedazos de masa a la vez se mantiene igual Utilizar el proceso actual
Extraer  bandejas de madera  de la parte 
inferior de la mesa de trabajo 
se mantiene igual Utilizar el proceso actual
Coloca los bollos en la bandeja de madera de 
2 en 2
Eliminar actividad, los bollos deberían colocarse 
de 4 en 4, teniendo dos bollos por mano
Aplicar la propuesta sugerida
Lleva la bandeja de madera  llena de bollos 
hacia el coche
se mantiene igual Utilizar el proceso actual
1er Reposo de los bollos se mantiene igual Utilizar el proceso actual
Se dirige hacia los coches se mantiene igual Utilizar el proceso actual
Lleva bandejas de madera llena de bollos 
hacia la mesa de trabajo
Modificar actividad llevar el coche completo a la 
mesa de trabajo para eliminar el traslado 
innecesario por  cada bandeja
Aplicar la propuesta sugerida
Retira los bollos de la bandeja  hacia la                             
mesa de 2 en 2
Modificar actividad  retirar los bollos de 4 en 4 Aplicar la propuesta sugerida
Aplasta la parte central del bollo con un 
rodillo delgado y lo voltea
Modificar actividad aplastar los bollos de 4 en 4 Aplicar la propuesta sugerida
Extraer  bandejas de madera de la parte 
inferior de la mesa de trabajo 
se mantiene igual Utilizar el proceso actual
Regresa el bollo formado a la bandeja                            
de madera de 2 en 2
Modificar actividad colocar el bollo de 4 en 4 , dos 
bollos en cada mano
Aplicar la propuesta sugerida
Lleva la  bandeja de madera  llena de bollos 
hacia los coches 
se mantiene igual Utilizar el proceso actual
Lleva los coches con las bandejas a la zona de 
fermentación
se mantiene igual Utilizar el proceso actual
Tapa con plástico todo la bandeja de madera 
y el coche
se mantiene igual Utilizar el proceso actual
2do Reposo de los bollos (Fermentación) se mantiene igual Utilizar el proceso actual
 Se dirige al horno se mantiene igual Utilizar el proceso actual
Prender el horno se mantiene igual Utilizar el proceso actual
Se calienta el horno se mantiene igual Utilizar el proceso actual
Retirar el plástico del coche y de la  bandeja 
de madera llena de bollos
se mantiene igual Utilizar el proceso actual
Lleva el coche  con las bandejas de madera 
llena de bollos hacia la mesa de trabajo
se mantiene igual Utilizar el proceso actual
se dirige hacia los coches con bandejas de 
metal vacías
Eliminar actividad ya que las bandejas de metal 
también serán ubicadas debajo de la mesa de 
trabajo 
Aplicar la propuesta sugerida
lleva los coches con bandejas de metal vacías 
hacia la mesa de trabajo
Eliminar actividad ya que las bandejas de metal 
también serán ubicadas debajo de la mesa de 
trabajo 
Aplicar la propuesta sugerida
Vierte harina hacia los  bollos y bandeja de 
madera
se mantiene igual Utilizar el proceso actual
coloca los bollos en la bandeja de metal de 2 
en 2
se mantiene igual Utilizar el proceso actual
traslada la bandeja de metal llena de bollos 
hacia los coches
Modificar actividad  que se utilizara el mismo 
coche de la actividad anterior
Aplicar la propuesta sugerida
traslada  el coche con la  bandeja de bollos 
hacia el horno
se mantiene igual Utilizar el proceso actual
Cocción del pan se mantiene igual Utilizar el proceso actual
Retira del horno el pan francés se mantiene igual Utilizar el proceso actual
Se inspecciona el pan que cumple con los 
estándares de calidad.
se mantiene igual Utilizar el proceso actual
almacena en costales el pan francés se mantiene igual Utilizar el proceso actual













5.2.1.5 Quinta Fase: Evaluar  
Ya habiendo estáblecido  el nuevo método de trabajo  en la cuarta fase, en está quinta fase 
se procede a  evaluar la mejora que ha tenido el nuevo método de trabajo con respecto a 
todas las circunstancias de la línea de panes. 
A.- Análisis ergonómico propuesto 
De análisis ergonómico identificado en el análisis actual se procede a detallar las mejoras 
realizadas y las propuestás.  
Iluminación: 
Con respecto a la Iluminación se realizó el mantenimiento correctivo a los 
fluorescentes en malas condiciones, reemplazándolos por fluorescentes nuevos. Tal 









                                  Figura 83. Iluminación 1 área de producción  propuesto. 












                                   Figura 84. Iluminación 2 del area de producción  propuesto. 
                                   Fuente: Panificadora Miguel Angel. 
 
B.- Cálculo de nivel de iluminancia mejorado dentro de la línea de producción de 
panes 
 Para el cálculo del nivel de iluminancia mejorado dentro del área producción se procederá 
hacer uso de la tecnología utilizando el aplicativo Play store Light Meter, tal cómo se detalla 
en la figura 85. 









Figura 85. Nivel de iluminancia mejorado en la línea de producción de panes. 
           Fuente: Aplicativo Light Meter play store. 
 
De acuerdo con la figura 86, el nivel de iluminancia en la línea de producción de panes es 




de iluminancia para estos tipos de trabajos es de 300 lux según la tabla N° 2 (Norma básica 
de ergonomía y de procedimiento de evaluación de riesgo disergonómico, 2008)         













Figura 86. Nivel de iluminancia mejorado en proceso de producción.  
                  Fuente: Aplicativo Light Meter play store. 
 
Ruido:  
La línea de producción de panes  está constituida por dos  principales máquinas las cuales 
son la mezcladora y refinadora. Asimismo, si bien es cierto del análisis previo realizado  los 
operarios pueden estár expuestos por más de 14 horas a los ruidos que emiten las 
maquinas. Para una mejor prevención se evaluara que el personal de producción utilice 
tampones en los oídos. 
C.- Análisis de movimientos y posturas inadecuadas en todas las extremidades, 
tronco, cabeza y cuello: 
Los procesos en los cuales los operarios emplean movimientos y posturas al realizar sus 
actividades son las estaciones de trabajo de refinado, cortado y formado. Asimismo, del 
análisis previo realizado con las metodologías REBA, OWAS Y RULA y haciendo uso del 
software Ergonautas. Se define que, por lo tanto, con el objetivo de mejorar los riesgos de 




capacitaciones ergonómicas de forma anual a fin de reducir los niveles de riesgos que 
puedan ocasionar daños al colaborador. 
Piso:  
Se propone sustituir  el piso de la línea de producción de panes con mayólica de color 
blanco de fácil limpieza y desinfección. Asimismo, los ángulos serán remodelados de forma 
curva a fin de facilitar su limpieza de acuerdo con la norma 1020-2010 MINSA. 
D.- Señalización: 
Con respecto a la señalización se realizó la mejora correspondiente colocando la 












                                          Figura 87. Señalización de lavado de manos  propuesto. 
















                                        Figura 88. Señalización de almacén  propuesto. 












                                          
                                         Figura 89. Señalización de riesgo electrico 1 propuesto. 













                               Figura 90. Señalización de riesgo electrico 2 propuesto. 












                                      Figura 91. Señalización de la zona de fermentación propuesto.  
                                      Fuente: Panificadora Miguel Angel. 
E.- Carga Fisica: 
Con respecto a la carga física que realiza el personal se propone realizar la compra de un 
coche transportador de materiales el cual mejoraría el tiempo de traslado de la materia 
prima del almacén hasta el área de producción y por ende la salud del trabajador no se 













                                      Figura 92. Traslado de materia prima  propuesto 
                                       Fuente: Panificadora Miguel Angel 
 
F.- Diagrama de recorrido  propuesto 
Del diagrama analítico de procesos propuesto de la línea de producción de panes, se 
procede a graficar el nuevo diagrama de recorrido con el nuevo método trabajo, en donde 
se representa el nuevo trayecto por donde se movilizan los operarios, los insumos 
máquinas y equipos. Para ello se utilizará el método del diagrama relacional de actividades. 
Diagrama relacional de actividades  
Para poder definir una nueva distribucion , se procedio a definir con el equipo de expertos 
de la planta  una lista con los codigos de razones tal como se detalla en la tabla 51. 
                                                     Tabla 51. 

















Ya habiendo definido los codigos de razones, procedemos a definir de acuerdo a la 
metodologia las letras de orden de proximidad y su valor en lineas, el cual nos permitira 
proponer una nueva distribución, con el objetivo de hacer más productivos los espacios. 
Para ello cómo primer paso identificados las lestras de relacion de proximidad, detallado 
en la tabla 52 . 
                         Tabla 52. 
                         Códigos de diagrama relacional de actividades.   










                          Fuente: Elaboración propia. 
 
Procedemos a digramar la relación que tienen los procesos entre si asignandole las letras 
de relacion de proximidad correspondiente y el peso de cada codigo de razon, detallado en 
la tabla 53. 
                    Tabla 53. 













                  Fuente: Elaboración propia. 











Ya realizado el diagrama de realacion de actividades, procedemos a calcular la suma 
total que tiene cada letra con su respectivo peso asignado de forma descendente y 
ascendente detallado en la tabla 54. 
                   Tabla 54. 






                  Fuente: Elaboración propia. 
De acuerdo al resultado de la tabla 54  y 55 del diagrama relacional de actividades , en la 
siguiente figura 93 se detallara la nueva distribución de los equipos  de acuerdo al peso 











       
     
               Figura 93. Diagrama de recorrido propuesto. 
               Fuente: Elaboración propia.  
RELACIÓN DE PROXIMIDAD SUMA DESCENDENTE SUMA ASCENDENTE PESO
FERMENTADO 19 0 19
REFINADO 19 2 21
BALANZA 19 3 22
MEZCLADORA 17 10 27
HORNO 10 9 19
MEZA DE TRABAJO 7 18 25
DIVISORA 3 13 16
ALMACEN MP 4 18 22
PRODUCTO TERMINADO 1 13 14




G.- Diagrama hombre máquina propuesto   
Se procederá a evaluar el diagrama hombre máquina propuesto, las cuales están 
constituidas por las máquina mezcladora, refinadora y divisora, con el objetivo de identificar 
que tanto ha cambiado con respecto al análisis actual 
1.- Máquina mezcladora:   
En esta estación de trabajo se realiza el proceso de mezclado de toda la materia    prima, 
la cual está constituida por la harina de trigo de 50 kg, 1 kg de sal, 1kg de azúcar, 1200 gr 
levadura, 500 gr mejorado y 25 Lts de agua, la cual de acuerdo con el nuevo método de 
trabajo ahora toda la materia prima será trasladada con un coche de carga con el objetivo 
de disminuir los traslados innecesarios del personal y evitar que el operario se lesione. 
























                        
 
 
          Figura 94. Diagrama hombre máquina mezcladora propuesto. 
          Fuente: Elaboración propia.  
 
2.- Máquina Refinadora: 
En esta estación de trabajo ya obtenida la masa de harina se procede a eliminar todos los 
grumos y aire de la masa con objetivo de obtener una masa más dócil, suave y libros de 
grumos. Lo indicado se detalla en la figura 95. 
 
M H MAQUINA HOMBRE
0 9,68 Act. 1 Act. 1
0,85 10,53 Act. 2 Act. 2
3,85 13,53 Act. 3 Act. 3
3,89 13,57 Act. 4 Act. 4
3,93 13,61 Act. 5 Act. 5
4,17 13,85 Act. 6 Act. 6
4,27 13,95 Act. 7 Act. 7
8,27 17,95 Act. 8 Act. 8
8,31 17,99 Act. 9 Act. 9
8,36 18,04 Act. 10 Act. 10














Act. 11 Retiro de masa
Traslado y pesado de materia prima consolidada a la mezcladora 
 vierte la materia prima a la maquina mezcladora
Traslado de agua hacia la maquina mezcladora 
Vierte a la mezcladora el agua
Ordenado de coches
Limpieza  de  bandejas de madera
Coloca la carreta de carga en su ubicación
Mezclado de todos los ingredientes
Inspeccion de  la elasticidad de la masa
Limpieza de  los bordes de la mezcladora
Método nuevo




Hora : 22:30 – 22:48 min
Estación : Maquina mezcladora
Revisado  : Ing. Jaime Washington Pilco Sánchez
DIAGRAMA HOMBRE MAQUINA MEZCLADORA
Empresa : Panificadora Miguel Angel




























                  Figura 95. Diagrama hombre máquina refinadora propuesto. 
                  Fuente: Elaboración propia.  
 
 
M H MAQUINA HOMBRE
0 0,040 Act. 1 Act. 1
0,870 0,910 Act. 2 Act. 2
0,980 1,020 Act. 3 Act. 3
1,068 1,108 Act. 4 Act. 4
1,108 1,148 Act. 5 Act. 5
1,998 2,038 Act. 6 Act. 6
2,108 2,148 Act. 7 Act. 7
2,196 2,236 Act. 8 Act. 8
2,236 2,276 Act. 9 Act. 9
3,126 3,166 Act. 10 Act. 10
3,236 3,276 Act. 11 Act. 11
















Revisado  : Ing. Jaime Washington Pilco Sánchez
DIAGRAMA HOMBRE MAQUINA REFINADORA
Empresa : Panificadora Miguel Angel
Elaborado  : Cristian Villacrez Minaya
Método : Propuesto
Hora : 22:40 – 22:43 min







Limpieza de  la mesa de trabajo
Traslado de masa hacia la mesa de trabajo
Traslado de masa a la sobadora
Refinado de la masa en la sobadora
Limpieza de  la mesa de trabajo
Traslado de masa hacia la mesa de trabajo
Traslado de masa a la sobadora
Refinado de la masa en la sobadora
Limpieza de  la mesa de trabajo
Traslado de masa hacia la mesa de trabajo
Traslado de masa a la sobadora




3.- Máquina Divisora: 
En está estáción de trabajo ya obtenida la masa de refinada  se procede a trasladar la 
masa a la mesa de trabajo con el objetivo de cortar la masa y aceitarla en 2.2 kg, para 
luego llevarlas a la máquina divisora y obtener 30 bollos  de masa, tal cómo se detalla en 





















              Figura 96. Diagrama hombre máquina divisora propuesto 
              Fuente: Elaboración propia  
 
M H MAQUINA HOMBRE
0,00 0,10 Act. 1 Act. 1
0,04 0,14 Act. 2 Act. 2
0,05 0,15 Act. 3 Act. 3
0,11 0,21 Act. 4 Act. 4
0,17 0,27 Act. 5 Act. 5
0,23 0,33 Act. 6 Act. 6
0,29 0,39 Act. 7 Act. 7












Revisado : Ing. Jaime Washington Pilco Sánchez
DIAGRAMA HOMBRE MAQUINA DIVISORA 
Empresa : Panificadora Miguel Angel
Elaborado : Cristian Villacrez Minaya
Método : Propuesto
Hora : 23:56 – 23:57 min







Divición de masa  en 30 piezas
Traslado de las 30 piezas  a la mesa de trabajo
Cortado y pesado de masa en 2.2 kg
Aceitado  de  masa 
Traslado  hacia la maquina divisora
Divición de masa  en 30 piezas
Divición de masa  en 30 piezas




5.2.1.6 Sexta Fase: Definir 
A.- Método de trabajo propuesto 
En esta fase se procede a desarrollar a definir el diseño del nuevo método de trabajo y el 
tiempo correspondiente  para que pueda ser identificado en cada momento. Asimismo, para 
ello se ha respetado los siguientes criterios y alineamientos de la normativa HACCP: 
1.- Equipos de expertos : 
El desarrollo del nuevo método de trabajo de la línea de producción de panes a sido 
definido con el equipo de expertos de la planta, tal cómo se detalla en el acta de reunion 
de equipo de expertos del anexo 11. 
2.- Plan HACCP: 
De igual manera el nuevo método de trabajo está alineado bajo la resolución ministerial 
1020-2010 de la normativa HACCP con el objetivo de poder producir alimentos con la 
inocuidad correspondiente, para ello se ha considerado las siguientes disposiciones que 
indica la norma : 
A.- Pisos: 
De acuerdo a la norma los pisos de un area de produccion deben ser de un material 
impermebale , sin grietas de facil limpieza y desinfeccion es por ello para que el diseño 
del nuevo método de trabajo y dentro de nuestro presupuesto del proyecto se a 
considerado una remodelación y cambio de todo el piso del área de producción .  
B.- Paredes: 
La norma detalla que las paredes deben curvos para facilitar su limpieza. Asimismo, de 
igual manera se a considerado que las paredes del area de produccion sean de tipo 
curvos. 
C.- Vestimenta: 
 Los operarios del area de producción usaran su uniforme totalmente de color blanco 
el cual esta compuesto por el pantalon, polo, mandil, gorro, protector de cabello y 





Antes de iniciar el turno de produccion se revisara que los operarios tengan las manos 
con uñas cortas y no tengan pulseras, relojes, celulares y adornos personales.  
E.- Salud personal: 
El analista de producción revisara que el personal  no padesca de ninguna enfermedad 
viral, procesos diarreicos y heridas con el objetivo de evitar que estas personas tengan 
contacto con los alimentos. 
F.- Capacitación sanitaria  
Con el equipo de expertos se ha considerado las capacitaciones correspondientes  con 
temas relacionados a los principios generales de higiene y saneamiento y buenas 
prácticas de manufactura tal como se detalla en nuestro presupuesto del proyecto. 
G.- Condiciones sanitarias de equipos y utensilios 
Los utensilios y equipos utilizados por los operarios deberan desinfectados antes  de 
su uso. 
3.- Protocolo de bioseguridad contra el virus COVID-19   
Debido al impacto mundial del virus COVID-19 con el equipo de expertos de igual manera 
se procedio a desarrollar el nuevo método de trabajo alineados a la resolución ministerial 
448-2020 – MINSA, el cual indica que toda empresa debe tomar medidas obligatorias 
cumpliendo los lineamientos y  protocolos de bioseguridad a fin de salvaguardar la salud 
de todos los colaboradores  y de la población en general.  
Es por ello que  el nuevo método de trabajo en el area de producción de panes está  
alineado a la norma, implementando el protocolo de  bioseguridad en el  area de producción 





































            Figura 97. Nuevo Método de trabajo del proceso de mezclado propuesto 





Pan frances, pan ciabatta, pan camote, pan caracol, pan integral, pan colisa,










5.- Llenar  agua purificada en  2 baldes  de 25 Lts.
6.-
1.- El peso del azúcar rubia 1 kg , sal 1 kg  y camote cocinado 1 kg.
2.- El peso de la levadura 1 kg, mejorador 1 kg, vainilla 500 ml y 30 und de huevos.
3.- El peso la manteca 2 kg, semillas de linaza 1 kg  y  anís  1 kg.
4.- Agua purificada  de 25 Lts.
5.- Harina de trigo e integral  50 Kg.
1.- Se trabaja  con 1 operario.





1.- Receta de producción de panes RPPC1-C2-C3-C4-C5-C6-C7-C8-C9-C10-C11-C12
Cuenta con coche de carga  para trasladar toda la materia prima.
Alcance
Trasladar la plataforma de carga hacia el 
El operario cuenta con un protocolo de bioseguridad y desinfección al momento de ingresar 
al área de producción.
El alcance del método de trabajo de pesado inicia con el traslado del operario hacia el almacén de materia 
prima  y termina cuando el operario pesa todos los insumos en la balanza. 
Método
Objetivo
1.- Obtener la cantidad y peso exacto de la materia prima que se requiere para la producción.
Normativa 
Colocar un saco de harina de  50 kg, azúcar rubia 1 kg, sal 1kg,  levadura 1kg, mejorador 1 
kg, manteca 1 kg, entre otros insumos que se necesiten de acuerdo al producto en el coche 
de carga y lo trasladan hacia la balanza.
Pesar toda la  materia prima que se necesite de acuerdo con el  producto a producir.
Infraestructura, recursos y ambiente
Control de calidad
Diagrama del puesto de trabajo
El operario trabajo con las manos libres de anillos, relojes, aretes y celulares.
El operario cuenta con uniforme color blanco. Además, de mascarilla, protección de pelo y 
protección en los pies.
Trasladar la  plataforma de carga hacia el lavadero. 
Trasladar la plataforma de carga hacia la balanza.
NUEVO MÉTODO DE TRABAJO
 Línea de producción de panes
Especificaciones del personal y recursos 
Balanza Industrial
 Modelo BMC-95 T  ,  Batería 220VAC. 
Productos    :
Método      :
Operación : 
Lote            :
Equipo       :
01. Almacen  de 
materia prima
02. Colocado y 
Traslado de materia 
03. Pesado de 
materia prima
04. Traslado hacia 
el lavadero
05. Llenado y 




























      Figura 98. Nuevo Método de trabajo del proceso de boleado propuesto 








Pan frances, pan ciabatta, pan camote, pan caracol, pan integral, pan colisa,




Cristian Villacrez Minaya   Revisado  : Ing. Jaime Washington Pilco
1.- Partir  en dos cada pedazo de masa.
2.- Bolear dos pedazos de masa a la vez en forma circular, utilizando las dos manos.
3.- Colocar  bandejas de madera 66 cm x 45 cm  en la mesa de trabajo.
4.- Colocar los bollos en una bandeja de madera de 4 en 4.
1.- Se trabaja  con 2 operarios.
2.- Se cuenta con una mesa  de trabajo  de acero inoxidable  200 cm x 100 cm x 90 cm. 
3.- Los operarios cuentan con uniforme color blanco, mascarilla, protección de pelo y protección pies.
4.- Los operarios cuentan con un protocolo de bioseguridad y desinfección.
5.- Los operarios trabajan  con las manos libres de anillos, relojes, aretes y celulares dentro del área de
 producción.
6.- Los operarios cuentan con un protocolo de desinfección  de herramientas  antes y después de su uso.
7.- Se cuenta con bandejas de madera de 66 cm  x 45 cm.
1.- Receta de producción de panes RPPC1-C2-C3-C4-C5-C6-C7-C8-C9-C10-C11-C12
Infraestructura, recursos y ambiente
Normativa 
El alcance del método de trabajo de boleado inicia cuando el operario  traslada la masa previamente cortada de la 
maquina divisora  hacia la mesa de trabajo o vierte la masa hacia los moldes de pan tostada  y termina  cuando los 
operarios obtienen los  bollos  en forma circular. 
Método
Objetivo
1.- Darle la forma circular a cada unidad de  bollo, de acuerdo con la experiencia del personal.
Control de calidad
1.- El peso del bollo debe pesar en unrango de 0,35 gr.
NUEVO METODO DE TRABAJO
Línea de producción de panes
Especificaciones del personal y recursos 
Diagrama del puesto de trabajo
Alcance
Productos  :
Método        :
Lote             :
Elaborado  :                          
Operación   : 
01. Parte en dos cada pedazo 
de masa
02. Boleado de 
masa
03. Extrae bandejas 
de madera 




3.- Nuevo método de trabajo proceso de formado  
       Figura 99. Nuevo Método de trabajo del proceso de formado  




Pan frances, pan ciabatta, pan camote, pan  caracol, pan integral, pan colisa,




Cristian Villacrez Minaya      Revisado : Ing. Jaime Washington Pilco
1.- Trasladar los productos ya  fermentados hacia la mesa de trabajo.
3.- Aplastar la parte central del bollo con un rodillo delgado y lo voltearlo de 4 en 4 o utilizar una pinza para 
darle el diseño al tipo de pan a producir.
5.- 
Re
1.- Revisar que todos los bollos tengan el mismo diseño del pan de acuerdo con el producto a producir.
1.- Se trabaja  con 2 operarios.
2.- Se cuenta con una mesa  de trabajo  de acero inoxidable  200 cm x 100 cm x 90 cm. 
3.- Los operarios cuentan  con uniforme color blanco. Además, de mascarilla, protección de pelo y protección 
4.- Los operarios cuentan con un protocolo de bioseguridad y desinfección al momento de ingresar al área de 
producción.
5.- Los operarios trabajan  con las manos libres de anillos, relojes, aretes y celulares dentro del área.
6.- Los operarios cuentan con un protocolo de desinfección  de herramientas  antes y después de su uso.
7.- Se cuenta con bandejas de madera de 66 cm  x 45 cm.
1.- Receta de producción de panes RPPC1-C2-C3-C4-C5-C6-C7-C8-C9-C10-C11-C12
Normativa 
Infraestructura, recursos y ambiente
7.- Trasladar los coches con las  bandejas a la zona de fermentación.
Objetivo
Control de calidad
1.- Expandir el volumen y tamaño del bollo.
NUEVO MÉTODO DE TRABAJO
Línea de producción de panes
Especificaciones del personal y recursos 
Rodillo de aluminio
Diagrama del puesto de trabajo
Productos       :
Método         :
Operación    : 
Lote              :
2.- Retirar los bollos y moldes  de la bandeja  hacia la mesa de 4 en 4.
Alcance
El alcance del método de trabajo del proceso de formado inicia cuando los operarios aplastan la parte central del bollo 
utilizando un rodillo de aluminio para darle el diseño al pan o se utiliza una pinza para darle el diseño al tipo de pan a 
producir. Asimismo, el método termina cuando los bollos o moldes son trasladados a la zona de fermentación. 
Método
4.- Extraer bandejas de madera de la parte inferior de la mesa de trabajo.
Elaborado    :                       
Herramienta :
6.- Trasladar  las  bandejas de madera  llena de bollos  o moldes hacia los coches transportadores .
Regresar el bollo y moldes formados a las bandejas de madera de 4 en 
4.
01. Traslado de 
bandejas 
02.Retiro de bollos 
hacia la mesa de 4 en 4 
03.Formado de 
bollo de 4 en 4
04.Extrae bandejas 
de madera
05. Regresa el bollo 
formado de 4 en 4






4.- Nuevo método de trabajo proceso horneado 
    Figura 100. Nuevo Método de trabajo del proceso de Horneado  
    Fuente: Panificadora Miguel Ángel 
Pan frances, pan ciabatta, pan camote, pan  caracol, pan integral, pan colisa,
tostada, pan serrano, biscocho, pan de anis, tostada integral y pan yema.
Proceso de Horneado
Propuesto
Especificaciones de la máquina:
Material acero inoxidable 
temperatura máxima 280 °C
Potencia instalada (KW): 1,95
tensión eléctrica (V) : 220-380-440
Combustible : GLP-4,2 Kg/h
Elaborado  : Cristian Villacrez Minaya                            Revisado : Ing. Jaime Washington Pilco Sánchez
4.- 
5.- Colocar  la bandeja madera llena de bollos a la mesa y vertir harina 
6.- Colocar  los bollos en la bandeja de metal de 2 en 2
7.- Trasladar el coche lleno de bollos  o moldes al horno industrial previamente calentado
8.- Hornear el producto por un tiempo promedio de 15 minutos
9.- Retirar  el coche del horno
10.-Inspeccionar que el producto cumpla los estandares de calidad
11.- Almacenamiento del producto
1.- Se trabaja  con 2 operarios.
2.- Se cuenta con coches de transporte de 40 cm x 60 cm x 2,15 cm. 
3.- Los operarios cuentan con un protocolo de bioseguridad y desinfección al momento de ingresar.
4.- Los operarios trabajan  con las manos libres de anillos, relojes , aretes y celulares dentro del área de producción.
5.- Los operarios cuentan con un protocolo de desinfección  de herramientas  antes y después de su uso.
6.- El operario cuenta con uniforme color blanco .  Además, de mascarilla , protección de pelo y protección 
1.- Receta de producción de panes RPPC1-C2-C3-C4-C5-C6-C7-C8-C9-C10-C11-C12.
Operarios   :
Infraestructura, recursos y ambiente
Normativa 
Control de calidad
1.-Hornear los bollos previamente formados y fermentados  para obtener el producto final.
Alcance
El alcance del método de trabajo del proceso de horneado  inicia cuando el operario  traslada la bandeja llena de bollos o 
moldes  con el diseño de los  productos a hornear  hacia el horno industrial previamente calentado. Asimismo, el proceso 
termina  con el almacenamiento del pan.
Diagrama del puesto de trabajo
Objetivo
Método
1.- Calentar el  horno industrial  hasta 150 °C.
3.-Trasladar el coche lleno de bollos o moldes  hacia la mesa de trabajo.
2.- Retirar el protector de PVC 60 x 40 cm del coche transportador. 
Extraer las  bandejas de metal vacías de la parte inferior de la mesa de trabajo 
1.- Inspeccionar que el producto final cumpla con los estándares de calidad de la empresa
NUEVO MÉTODO DE TRABAJO
Línea de producción de panes
Especificaciones del personal y recursos 
uno
Productos   :
Método       :
Operación  : 




bandejas de metal 
03. Traslado 
de coche 
02. Retiro de 
plástico
05,06. vierte y coloca 
los bollos en  la 
07. Traslado de coche al horno
08. Proceso de 
cocción
09. Retiro de 
coche






Ya diseñado el nuevo método de trabajo en la línea de producción de panes tal cómo se 
detalla en las figuras 97, 98, 99 y 100 se procede a calcular los nuevos niveles de 
productividad. 
B.- Diagrama analítico de proceso DAP propuesto 
De acuerdo con el análisis interrogatorio sistemático se procede a realizar el diagrama 
analítico de procesos con el nuevo método de trabajo propuesto, detallado en la tabla 55, 
































DAP  proceso de pesado y mezclado  propuesto. 
 






Elaborado : Cristian Villacrez Minaya
Revisado :
1
El personal se dirige hacia el 
almacen utilizando la carreta 
de carga de transporte
1 1 1 10 10
2
Coloca un  saco de harina en 
la carreta de carga de 
transporte
0,2 1 0,2 0 0
3
Coloca el azucar ,sal , 
levadura , mejorador y materia 
prima que se necesite para la 
producción en la carreta carga 
de transporte
0,05 1 0,05 0 0
4 Traslado de materia prima 
completa hacia la la balanza 
0,2 1 0,2 3 3
5 Pesado de  materia prima 
consolidada
0,08 5 0,4 0 0
6
Traslado de  materia prima 
pesada a la maquina 
mezcladora
0,05 1 0,05 1 1
7
 vierte la materia prima a la 
maquina mezcladora
0,19 1 0,19 0 0
8
Traslado hacia el levadero 
utilizando la  carreta de carga 
1 1 1 5 5
9
Llenado de  agua purificada 
en dos baldes 
3 1 3 0 0
10
Traslado hacia la maquina 
mezcladora transportando el 
agua en la carreta de carga 
1 1 1 5 5
11
Vierte a la mezcladora el agua
0,04 1 0,04 0 0
12
Ordenado de coches
0,14 1 0,14 0 0
13
Limpieza  de  bandejas de 
madera
0,24 1 0,24 0 0
14
Coloca la carreta de carga en 
su ubicación
0,1 1 0,1 0 0
15
Mezclado de todos los 
ingredientes
7 1 7 0 0
16
Inspeccion de  la elasticidad 
de la masa
0,04 1 0,04 0 0
17
Limpieza de  los bordes de la 
mezcladora
0,05 1 0,05 0 0
18
Retiro de masa
0,04 5 0,2 0 0
Almacenamiento del producto








N°  de veces 








TOTAL 57 445,675 194
INSPECCIÓN 2 0,4 0
ALMACENAJE 1 7,2 0
ESPERA 6
DIAGRAMA ANALITICO DE PROCESO DE PRODUCCIÓN 
ACTIVIDAD TOTAL TIEMPO (min.) DISTANCIA ( m ) 
Método: Actual Propuesto
194





         Tabla 56. 


































Fuente: Elaboración propia 
Inicia: 
Finaliza :
Elaborado : Cristian Villacrez Minaya
Revisado :
19
Traslado de  masa a la 
maquina sobadora
0,04 5 0,2 1 5
20
Refinado de la masa 
0,2 5 1 0 0
21
Limpieza de  la mesa de 
trabajo
0,11 1 0,11 0 0
22
Traslado masa hacia la mesa 
de trabajo
0,088 5 0,44 1 5
23
Cortado y pesado de masa en 
2.2 kg
0,1 40 4 0 0
24
Aceitado de  masa 
0,04 40 1,6 0 0
25
Traslado  hacia la maquina 
divisora o olocar la masa en 
moldes de metal de acuerdo 
al producto a producir.
0,08 1 0,08 1 1
26
                                              
Divición de masa  en 30 
piezas
0,050 40 2 0 0
27
Traslado de las 30 piezas  a la 
mesa de trabajo
0,010 40 0,4 1 40
28
Partir  en dos cada pedazo de 
masa
0,02 1200 24 0 0
29
Bolear dos   pedazos de 
masa a la vez
0,02 1200 24 0 0
30
Extraer  bandejas de madera  
de la parte inferior de la mesa 
de trabajo 
0,085 1 0,085 0 0
31
Colocar los bollos en la 
bandeja de madera de 4 en 4
0,02 1200 24 0 0
32
Llevar la bandeja de madera  
llena de bollos y moldes de 
metal hacia el coche
0,10 12 1,2 3 36
33
1era  Fermentación 
30 1 30 0 0
34
 Trasladar  el coche con las 
bandejas llena de bollos hacia 
la mesa de trabajo
0,06 12 0,72 3 36
35
Retiro de  bollos de la 
bandeja  hacia la mesa de 
trabajo de 4 en 4
0,025 1200 30 0 0
36
Aplastado de la  parte central 
del bollo con un rodillo 
delgado o utilizar una pinza  
para darle el diseño al pan  y 
voltearlo de 4 en 4
0,03 1200 36 0 0
37
Extraer  bandejas de madera 
de la parte inferior de la mesa 
de trabajo 
0,01 1 0,01 1 1
38
                                          
Colocar  el bollo formado a la 
bandeja de madera de 4 en 4
0,03 1200 36 0 0
39
Traslado de coches con las  
bandeja de madera la zona de 
fermentacion
0,1 4 0,4 4 16
40 Cubrir  con plástico todo el 
coche
1,5 4 6 0 0
41
2da  Fermentación
120 1 120 0 0
Almacenamiento del producto
















N°  de veces 






TOTAL 57 445,675 194
INSPECCIÓN 2 0,4 0
ALMACENAJE 1 7,2 0
ESPERA 6
DIAGRAMA ANALITICO DE PROCESO DE PRODUCCIÓN 
ACTIVIDAD TOTAL TIEMPO (min.) DISTANCIA ( m ) 
Método: Actual Propuesto
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DAP  proceso de horneado  propuesto.  
 
Fuente: Elaboración Propia.  
Análisis de Actividades 
Con respecto a la tabla 57 se detalla el resumen del proceso, teniendo un total de 32 
operaciones, 16 transportes, 1 almacenaje, 6 esperas y 2 inspecciones, sumando un total 
de 57 actividades. Asimismo, podemos observar que el tiempo total de actividades suma 
un total de 446 minutos y con un total de 237 metros de distancia. Seguidamente también 
podemos observar que se cuenta con 24 actividades que no agregan valor al proceso de 
producción de panes y 30 actividades que sí agregan valor. De esta manera se podemos 
Inicia: 
Finaliza :
Elaborado : Cristian Villacrez Minaya
Revisado :
42
                                                                                     
Traslado  al horno
0,4 1 0,4 3 3
43
                                               
Encendido de horno
0,01 1 0,01 0 0
44
Calentamiento de  horno
10 1 10 0 0
45 Retiro de plástico del coche 1 4 4 0 0
46
Traslado de coche   con los 
productos fermentado a la 
mesa de trabajo
0,09 4 0,36 3 12
47 Coloca el coche a un costado 
de la mesa de trabajo
0,01 1 0,01 1 1
48
Extraer  bandejas de metal de 
la parte inferior de la mesa de 
trabajo
0,11 1 0,11 1 1
49
Vierte  harina hacia los  bollos 
y bandeja de madera
0,05 40 2 0 0
50
Coloca los bollos  y moldes 
en la bandeja de metal de 2 
en 2
0,03 40 1,2 0 0
51
coloca las bandeja de metal 
llena de bollos en el coche
0,04 40 1,6 1 40
52
traslada  el coche con la  
bandeja de bollos hacia el 
horno
0,1 4 0,4 2 8
53
Cocción del pan 
15 4 60 0 0
54
Retiro del producto del horno 
industrial
0,07 4 0,28 0 0
55 Inspección del producto 0,09 4 0,36 0 0
56
Traslado a la zona de 
producto terminado
0,15 4 0,6 2 8
57
Almacenamiento del producto
0,3 24 7,2 0 0
32 2 6 16 1 446 237
Almacenamiento del producto










N°  de veces 






TOTAL 57 445,675 194
INSPECCIÓN 2 0,4 0
ALMACENAJE 1 7,2 0
ESPERA 6
DIAGRAMA ANALITICO DE PROCESO DE PRODUCCIÓN 
ACTIVIDAD TOTAL TIEMPO (min.) DISTANCIA ( m ) 
Método: Actual Propuesto
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calcular nuevamente las actividades que agregan valor (AAV) de la siguiente manera. Para 




C.-  Estudio de tiempos propuesto 
Para la medicion del trabajo se hara uso del método de estudio de tiempos con 
cronometro para lo cual se tuvieron las siguientes consideraciones :  
1.   Selección de los procesos a medir  
Antes de realizar la medición de los tiempos es necesario establecer las actividades de 
los procesos que vamos a medir, por lo tanto, lineas arriba se representa la informacion 
recopilada en los diagaramas de actividades de operaciones de las tablas 54, 55 y 56 
en donde se muestra el detalle de las actividades según su proceso correspondiente. 
2.   Selección del trabajador   
Para la selección de los trabajadores se definió con el equipo de expertos seleccionar a los 
operarios que están familiarizados por completo con la operación y que tengan mayor 
tiempo trabajando en la planta. 
3.   Cronometro analógico 
Ya habiendo definido los procesos que vamos a medir y seleccionado a los trabajadores, 
se procede a definir el tipo de lectura para el cronometraje. Asimismo, para ello se definió 
con el equipo de expertos que para el presente estudio se operara con un cronometraje 
con vuelta a cero, debido a que el proceso de producción resulta demasiado extenso y es 
necesario facilitar el cálculo de los datos.  
4.   Toma de tiempos propuesto   
De la tabla 58 se registraron todos los tiempos de las 9 operación del proceso de 
producción del panes durante todo el mes de junio del presente año. Asimismo, en la tabla 
en mención se detalla la suma total de cada día, registrando que el día con mayor tiempo 
% AAV =  
∑ 𝑨𝑨𝑽








es el día 20 con 448.31 minutos; por otro lado, se registró un menor tiempo el día 24 con 
410.45 minutos. 
        Tabla 58. 






Fuente: Elaboración Propia. 
5. Calculo del numero de observaciones  
En la tabla 59, se calculó el número de muestras de cada operación, utilizando la fórmula 
de Kanawaty, tomados las tomas de realizadas en el mes de enero. Este resultado 








16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 TIEMPO PROMEDIO
5,32 5,47 5,32 5,11 5,25 6,18 5,44 5,19 5,22 5,24 5,21
5,78 5,89 5,76 5,81 5,83 5,77 5,81 5,78 5,8 5,8 5,81
11,6 10,6 11,7 11,7 10,3 11,8 11,8 11,7 11,7 11,8 11,8
10,7 10,2 10,2 10,7 10,7 11,7 10,6 11,6 10,2 10,6 10,5
73,3 73,2 72,1 71,2 78,3 70,1 64,1 79,1 70,1 71,3 73,1
31 28,1 30,6 30,5 31,7 30,5 31,1 31,5 30,2 30,4 30,1
60,4 63,3 63,5 65,3 67,3 67,2 64,3 60,2 50,3 64,2 60,2
127 124 126 126 127 124 127 118 127 124 125
100 100 101 110 112 110 100 100 100 101 100











Empresa : Panificadora Miguel Angel Linea: Linea de panes
Método : Propuesto Proceso: Producción 
Elaborado :  Cristian Villacrez Minaya Revisado: Ing . Jaime Washington Pilco
ITEM OPERACIÓN 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
1 PESADO 5,25 5,19 5,06 5,16 5,26 5,32 5,23 5,54 5,19 5,3 5,45 6,01 5,25 5,39 5,32
2 MEZCLADO 5,25 5,81 5,79 5,82 5,8 5,81 5,83 5,81 5,79 5,78 5,82 5,81 5,78 5,79 5,8
3 REFINADO 11,2 11,1 11,8 11,1 11,7 11,1 11,7 11,8 11,8 10,2 11,7 11,8 11,8 11 11,1
4 CORTADO 11 10,6 11,6 11,7 11,7 11,2 10,5 11,2 11,6 10,2 11,7 11,1 11,7 10,7 10,4
5 BOLEADO 72,2 72,1 71,4 72,1 72,6 72,6 72,7 70,2 72,1 65,3 72,7 72,3 72,2 72,4 70,7
6 1ERA FERMENTACIÓN31,1 31,2 30,1 31,3 31,5 31,5 31,3 31,1 31 31 29,5 30,2 31 31 31
7 FORMADO 65,3 65,2 65,3 65,1 65,3 60,1 64,3 65,1 65,3 65,6 65,3 60,6 63,3 64,1 60,3
8 2DA FERMENTACIÓN 127 125 125 125 126 126 127 126 126 126 125 120 124 126 119
9 HORNEADO 100 100 110 100 110 100 109 110 100 101 100 100 100 100 109
428 427 436 428 440 424 438 438 429 420 427 418 426 427 423





                  Tabla 59. 
                  Cálculo de número de muestras propuesto. 
 
 







                  Fuente: Elaboración propia. 
De acuerdo a la tabla 60, el número mayor de muestras requeridas fue 5 y el menor número 
fue 1. Finalmente, una vez obtenidos los promedios de los tiempos observados de cada 
proceso, realizamos el cálculo del tiempo estándar. 
                Tabla 60. 
















Método : Propuesto Linea :
Elaborado  : Cristian Villacrez Minaya Proceso:
ITEM OPERACIÓN ∑X² ∑X
1 PESADO 743,3 138,87
2 MEZCLADO 869,5 150,33
3 REFINADO 3397,2 296,94
4 CORTADO 3112,4 284,11
5 BOLEADO 134598,0 1869,20
6 1ERA FERMENTACIÓN 24593,1 799,41
7 FORMADO 104534,9 1646,26
8 2DA FERMENTACIÓN 406806,0 3251,70
9 HORNEADO 278431,1 2687,91
3
CÁLCULO  DE NUMERO DE MUESTRAS











Empresa : Área : Producción
Método : Propuesto Linea Linea de panes
Elaborado: Revisado : Ing . Jaime Washington Pilco 
1 PESADO 5,19 5,04 5,12
2 MEZCLADO 5,25
3 REFINADO 10,15 11,65 10,15
4 CORTADO 10,65 11,15 10,2 11,07
5 BOLEADO 72,16 72,65 70,23
6 1ERA FERMENTACIÓN 31,25
7 FORMADO 60,11 64,32 65,11 65,32 60,36
8 2DA FERMENTACIÓN 125,42
9 HORNEADO 110,07 100,16 109,42
Panificadora Miguel Angel




























6. Valoración del ritmo de trabajo propuesto 
Para la valoración se utilizó el sistema Westinghouse, el cual nos permite evaluar las 
destrezas del trabajador. Asimismo, a continuación, se detalla las calificaciones del ritmo 
de trabajo considerando los cuatro factores:  
Habilidad: Para la valoración del factor habilidad utilizaremos la tabla 1, en donde los 
operarios seleccionados de la línea de producción de panes cuentan con 3 años de 
experiencia y es el mismo tiempo que se dedican a la producción de panes. Asimismo, 
luego de la observación directa y el juicio de expertos del equipo de trabajo, se han 
considerados que los grados de habilidad que se asignaran a los operarios es de regular, 
bueno y promedio. 
Esfuerzo: Para la valoración del factor habilidad utilizaremos la tabla 1, en donde se definió 
con el equipo expertos el grado de esfuerzo del trabajador como bueno y promedio. 
Condiciones: Para la valoración de las condiciones de la empresa, se ha considerado que 
las condiciones de trabajo en la empresa tienen un grado regular. 
Consistencia o regularidad: Para la valoración de la consistencia se definió con el equipo 
de expertos los grados de promedio y regular.  
Finalmente, todo lo anterior expuesto se detalla y muestra en la tabla 1 de westinhouse 
y la tabla 60 de calculo de tiempo estandar. 
7. Suplementos del estudio de tiempos propuesto 
Para poder determinar los suplementos usaremos la tabla de la figura 9, en el cual se  
definió con el equipo de expertos los suplementos constantes y variables.  
Suplementos constantes: Para la valoración de los suplementos constantes se definió 
con el equipo de expertos, los suplementos por necesidades personales el cual es de 5 
%, tal como se detalla en la tabla 60. 
Suplementos variables: Para la valoración de los suplementos variables se definió con 
el equipo de expertos, los suplementos por uso de la fuerza, concentración intensa, 




8.- Tiempo Estándar propuesto 
De acuerdo a la tabla 61 , el tiempo estándar   calculado en la linea de producción de panes 
muestra cómo resultado un tiempo estándar de 432.14 minutos. Asimismo, para poder 
llegar a este resultado se ha calculado el factor de valoracion el cual se da por el producto 
de la suma de todas las cuatro calificacioens del westinhouse y se le sumara 1. Con 
respecto al resultado del tiempo normal es el producto del tiempo promedio observado por 
el factor de valoracion y finalmente el resultado del tiempo estandar se da por el producto 
del tiempo normal por los suplementos. 
Tabla 61. 
Cálculo del Tiempo estándar propuesto. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
D.- Prueba Piloto  
Ya habiendo definido el nuevo método trabajo se procede a realizar una prueba piloto de 
02 meses con el objetivo de validar que la muestra del nuevo método de trabajo va a 
funcionar dentro de la línea de producción de panes. Asimismo, para el desarrollo de la 
prueba piloto, se realizaron seguimientos y auditorias imprevistas de forma diaria en 
coordinación con los analistas de producción, con el objetivo de acostumbrar al personal al 
nuevo método de trabajo.  Finalmente, los resultados de la prueba piloto se detallan en las 
siguientes tablas 62 y 63 con resultados positivos de incremento de productividad.  
Empresa : Área : Producción
Método : Propuesto Linea  : Linea de panes
Elaborado : Revisado : Ing . Jaime Washington Pilco 
H E CD CS CTE VARI
1 PESADO 5.12 -0.10 0 -0.03 -0.02 0.87 4.45 0.05 0.04 1.09 4.85
2 MEZCLADO 5.25 0.03 0 -0.03 -0.02 0.98 5.15 0.05 0.00 1.05 5.40
3 REFINADO 10.65 0.03 0 -0.03 0.00 1.00 10.65 0.05 0.00 1.05 11.18
4 CORTADO 10.77 -0.10 0 -0.03 0.00 0.89 9.58 0.05 0.00 1.05 10.06
5 BOLEADO 71.68 -0.10 0 -0.03 0.00 0.89 63.80 0.05 0.04 1.09 69.54
6 1ERA FERMENTACIÓN 31.25 0.00 0 -0.03 -0.02 0.95 29.69 0.05 0.07 1.12 33.25
7 FORMADO 63.04 -0.10 0 -0.03 -0.02 0.87 54.85 0.05 0.00 1.05 57.59
8 2DA FERMENTACIÓN 125.42 0.00 0 -0.03 -0.02 0.95 119.15 0.05 0.07 1.12 133.45









TIEMPO TOTAL (min/lote) 



































































% Eficiencia  % Eficacia %Productividad
01/07/2020 480 471 6000 5509 98% 92% 90%
02/07/2020 480 477 6000 5513 99% 92% 91%
03/07/2020 480 463 6000 5556 96% 93% 89%
04/07/2020 480 469 6000 5883 98% 98% 96%
06/07/2020 480 474 6000 5671 99% 95% 93%
07/07/2020 480 460 6000 5956 96% 99% 95%
08/07/2020 480 460 6000 5266 96% 88% 84%
09/07/2020 480 481 6000 5172 100% 86% 86%
10/07/2020 480 471 6000 5345 98% 89% 87%
11/07/2020 480 447 6000 5182 93% 86% 80%
13/07/2020 480 454 6000 5626 95% 94% 89%
14/07/2020 480 454 6000 5956 95% 99% 94%
15/07/2020 480 460 6000 5269 96% 88% 84%
16/07/2020 480 458 6000 5671 95% 95% 90%
17/07/2020 480 467 6000 5412 97% 90% 88%
18/07/2020 480 465 6000 5293 97% 88% 85%
20/07/2020 480 477 6000 5279 99% 88% 87%
21/07/2020 480 468 6000 5623 98% 94% 91%
22/07/2020 480 464 6000 5678 97% 95% 91%
23/07/2020 480 479 6000 5945 100% 99% 99%
24/07/2020 480 472 6000 5683 98% 95% 93%
25/07/2020 480 467 6000 5644 97% 94% 92%
27/07/2020 480 471 6000 5678 98% 95% 93%
28/07/2020 480 471 6000 5678 98% 95% 93%
29/07/2020 480 471 6000 5678 98% 95% 93%
30/07/2020 480 471 6000 5678 98% 95% 93%
31/07/2020 480 471 6000 5678 98% 95% 93%
97% 93% 90%
Fecha
PROGRAMADO CONTROL DE  PRODUCCIÓN INDICADORES
TOTAL
Ing. Jaime Washington Pilco Sánchez
Eficacia : (UProducida/UProgramada) x 100%
Medir la productividad
Productividad  Eficiencia X EficaciaProducción
PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE PRODUCCIÓN  JULIO 2020
Panificadora Miguel Angel





















































% Eficiencia  % Eficacia %Productividad
01/08/2020 480 474 6000 5515 99% 92% 91%
03/08/2020 480 466 6000 5562 97% 93% 90%
04/08/2020 480 472 6000 5889 98% 98% 97%
05/08/2020 480 477 6000 5677 99% 95% 94%
06/08/2020 480 463 6000 5962 96% 99% 96%
07/08/2020 480 463 6000 5272 96% 88% 85%
08/08/2020 480 484 6000 5178 101% 86% 87%
10/08/2020 480 450 6000 5188 94% 86% 81%
11/08/2020 480 457 6000 5632 95% 94% 89%
12/08/2020 480 457 6000 5962 95% 99% 95%
13/08/2020 480 463 6000 5275 96% 88% 85%
14/08/2020 480 461 6000 5677 96% 95% 91%
15/08/2020 480 470 6000 5418 98% 90% 88%
17/08/2020 480 480 6000 5285 100% 88% 88%
18/08/2020 480 471 6000 5629 98% 94% 92%
19/08/2020 480 467 6000 5684 97% 95% 92%
20/08/2020 480 482 6000 5951 100% 99% 100%
21/08/2020 480 475 6000 5689 99% 95% 94%
22/08/2020 480 470 6000 5650 98% 94% 92%
24/08/2020 480 474 6000 5684 99% 95% 94%
25/08/2020 480 474 6000 5684 99% 95% 94%
26/08/2020 480 474 6000 5684 99% 95% 94%
27/08/2020 480 474 6000 5684 99% 95% 94%
28/08/2020 480 474 6000 5684 99% 95% 94%
29/08/2020 480 474 6000 5684 99% 95% 94%
31/08/2020 480 474 6000 5684 99% 95% 94%
98% 94% 92%
Fecha
PROGRAMADO CONTROL DE  PRODUCCIÓN INDICADORES
TOTAL
Ing. Jaime Washington Pilco Sánchez
Eficacia : (UProducida/UProgramada) x 100%
Medir la productividad
Productividad  Eficiencia X EficaciaProducción
PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE PRODUCCIÓN  AGOSTO 2020
Panificadora Miguel Angel




5.2.1.7 Séptima Fase: Implantar    
En está fase séptima fase se procede a implantar el nuevo método de trabajo cómo practica 
general con el tiempo estándar fijado. 
A.-  Implementación del nuevo método  de trabajo 
Cronograma de actividades  
Para implementar el nuevo método de trabajo, será necesario capacitar al personal, 
comprar equipos, productos de  bioseguridad, entre otros, con el objetivo de adaptarlos al 
nuevo método de trabajo, buscando crear un habito en donde se cumpla la tarea de manera 
correcta  y consciente  para ello se deberá seguir las siguientes actividades tal cómo se 
detalla en la tabla 64. 
Tabla 64. 
Cronograma de actividades del nuevo método de trabajo. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
La tabla 64 está conformada por  las  actividades de compra de equipos, capacitación del 
nuevo método de trabajo, capacitación del sistema HACCP, capacitación del protocolo de 
bioseguridad, capacitación de ergonomía y compra de insumos. Asimismo, a continuación 
se procederá a explicar cada actividad para un mejor entendimiento, donde se menciona a 
continuación: 
S1 S2 S3 S4 S5 S1 S2 S3 S4 S5 S1 S2 S3 S4 S5 S6 S1 S2 S3 S4 S5 S1 S2 S3 S4 S5 S1 S2 S3 S4 S5
COMPRA DE EQUIPOS Y INSUMOS                                                                                                            
Señaléticas para ambientes de trabajo                              
Fluorescentes Circular  32W/54-765                                 
Plataforma de Carga 150 kg Stanley                                   
Alcohol puro 96%  frasco 500 ML                                       
Termómetro digital de temperatura  CONTEC                                   
Lejía Sapolio 1 LT                                                                          
bandeja desinfectante                                                             
Mascarilla KN95 X 50 UND                                                           
Cubre Cabello descartable x 100 UND                                       
Cubre Zapato descartable X 100 UND                             
Bandejas de metal de  66 cm x 45 cm  x 50 UND              
Coches transportadores de bandejas  X 15 UND
CAPACITACIÓN Y ENTRENAMIENTO                                
Capacitación del nuevo metodo de trabajo                     
Capacitación de buenas practicas de manufactura BPM. 
Capacitación de higiene y saneamiento PHS.  Capacitación 
de seguridad y salud en el trabajo Capacitación del 
protocolo de bioseguridad covid 19 
APLICACIÓN DEL NUEVO METODO DE TRABAJO                 
Toma de tiempos del nuevo metodo                                   
Prueba piloto                                                                               
Análisis de resultados
ACTIVIDAD




1.  Compra de equipo e insumos  
Para la implementación del nuevo método de trabajo en el área de producción de la 
línea de panes se procederá a comprar señaléticas, fluorescentes con el objetivo de 
mejorar la Ergonomía del ambiente de trabajo. Asimismo, se procederá a comprar un 
coche de carga con el objetivo de ser utilizado en el nuevo método de trabajo. 
Finalmente se comprará todos los insumos necesarios que se necesitan para la 
implementación del protocolo de bioseguridad contra el covid 19 y bandejas de metal 
con coches transportadores puesto que como se revisó en el análisis del método 
actual estos se encontraron óxidos y en mal estado. 
2. Capacitación y entrenamiento 
Los operarios de la línea de producción de panes serán capacitados con el nuevo 
método de trabajo con el objetivo que se pueda realizar el proceso de manera 
eficiente y no presente errores durante su ejecución. Asimismo, también se 
procederá a capacitar las buenas practica de manufactura, higiene y saneamiento 
con el objetivo de poder implementar el sistema HACCP en la línea de producción de 
panes, esta capacitación será dirigida de igual manera para todo el equipo señalado 
anteriormente, tal como se detalla en la figura 101. Seguidamente se capacitará a 
los operarios con buenas prácticas de posturas ergonómicas con el objetivo de 
prevenir y no generar ningún daño futuro a las posturas de los trabajadores.  
Finalmente, se procederá a capacitar con seguridad y salud en el trabajo con el 
objetivo de identificar los peligros dentro del área de producción. Asimismo, también 
se capacitará el protocolo de bioseguridad contra el COVID 19, tal como se detalla 














Figura 101. Capacitación del nuevo método de trabajo. 










Figura 102. Capacitación de SST y protocolo de bioseguridad. 
                      Fuente: Panificadora Miguel Ángel 
 
3. Aplicación del nuevo método de trabajo 
Para la aplicación del nuevo método de trabajo  se procederá a realizar la implementación 
de la metodologia para ser evaluada por  4 meses del periodo de marzo a junio del presente 
año, se tomara los tiempos y se analizara los resultado con el objetivo de ser comparados 
con la muestra  inicial. Asimismo, en la siguiente figura 103 se detalla todo el equipo del 















Figura 103. Equipo de producción de la línea de panes. 
                           Fuente: Panificadora Miguel Ángel 
 
B.- Cálculo de productividad propuesto 
Con el nuevo método de trabajo se procede a calcular los nuevos niveles de 
productividad propuestos, para el análisis se procede se evalúa los meses 
septiembre, octubre, noviembre, diciembre y enero del presente año. Asimismo, los 
resultados de los niveles de productividad ya implementando el nuevo método de 























































% Eficiencia  % Eficacia %Productividad
01/09/2020 480 471 6000 5521 98% 92% 90%
02/09/2020 480 463 6000 5568 96% 93% 90%
03/09/2020 480 469 6000 5895 98% 98% 96%
04/09/2020 480 474 6000 5683 99% 95% 94%
05/09/2020 480 460 6000 5968 96% 99% 95%
07/09/2020 480 481 6000 5184 100% 86% 87%
08/09/2020 480 447 6000 5194 93% 87% 81%
09/09/2020 480 454 6000 5638 95% 94% 89%
10/09/2020 480 454 6000 5968 95% 99% 94%
11/09/2020 480 460 6000 5281 96% 88% 84%
12/09/2020 480 458 6000 5683 95% 95% 90%
14/09/2020 480 477 6000 5291 99% 88% 88%
15/09/2020 480 468 6000 5635 98% 94% 92%
16/09/2020 480 464 6000 5690 97% 95% 92%
17/09/2020 480 479 6000 5957 100% 99% 99%
18/09/2020 480 472 6000 5695 98% 95% 93%
19/09/2020 480 467 6000 5656 97% 94% 92%
21/09/2020 480 471 6000 5690 98% 95% 93%
22/09/2020 480 471 6000 5690 98% 95% 93%
23/09/2020 480 471 6000 5690 98% 95% 93%
24/09/2020 480 471 6000 5690 98% 95% 93%
25/09/2020 480 471 6000 5690 98% 95% 93%
26/09/2020 480 471 6000 5690 98% 95% 93%
28/09/2020 480 471 6000 5690 98% 95% 93%
29/09/2020 480 471 6000 5690 98% 95% 93%
30/09/2020 480 471 6000 5690 98% 95% 93%
97% 94% 91%
Fecha
PROGRAMADO CONTROL DE  PRODUCCIÓN INDICADORES
TOTAL
Ing. Jaime Washington Pilco Sánchez
Eficacia : (UProducida/UProgramada) x 100%
Medir la productividad
Productividad  Eficiencia X EficaciaProducción
PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE PRODUCCIÓN  SEPTIEMBRE 2020
Panificadora Miguel Angel















































% Eficiencia  % Eficacia %Productividad
01/10/2020 480 457 6000 5526 95% 92% 88%
02/10/2020 480 454 6000 5573 95% 93% 88%
03/10/2020 480 452 6000 5900 94% 98% 93%
05/10/2020 480 471 6000 5688 98% 95% 93%
06/10/2020 480 462 6000 5973 96% 100% 96%
07/10/2020 480 471 6000 5189 98% 86% 85%
08/10/2020 480 452 6000 5199 94% 87% 82%
09/10/2020 480 456 6000 5643 95% 94% 89%
10/10/2020 480 456 6000 5973 95% 100% 95%
12/10/2020 480 462 6000 5286 96% 88% 85%
13/10/2020 480 460 6000 5688 96% 95% 91%
14/10/2020 480 467 6000 5296 97% 88% 86%
15/10/2020 480 470 6000 5640 98% 94% 92%
16/10/2020 480 466 6000 5695 97% 95% 92%
17/10/2020 480 462 6000 5962 96% 99% 96%
19/10/2020 480 463 6000 5700 96% 95% 92%
20/10/2020 480 469 6000 5661 98% 94% 92%
21/10/2020 480 462 6000 5695 96% 95% 91%
22/10/2020 480 465 6000 5695 97% 95% 92%
23/10/2020 480 464 6000 5695 97% 95% 92%
24/10/2020 480 462 6000 5695 96% 95% 91%
26/10/2020 480 463 6000 5695 96% 95% 92%
27/10/2020 480 470 6000 5695 98% 95% 93%
28/10/2020 480 467 6000 5695 97% 95% 92%
29/10/2020 480 465 6000 5695 97% 95% 92%
30/10/2020 480 471 6000 5695 98% 95% 93%
31/10/2020 480 475 6000 5760 99% 96% 95%
97% 94% 91%
Ing. Jaime Washington Pilco Sánchez
Eficacia : (UProducida/UProgramada) x 100%
Medir la productividad
Productividad :  Eficiencia X EficaciaProducción
PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE PRODUCCIÓN  OCTUBRE 2020
Panificadora Miguel Angel
Eficiencia : (HHReales/HHProgramada) x 100%Cristian Villacrez Minaya
Fecha






productividad del proceso de producción noviembre 2020 propuesto. 
















% Eficiencia  % Eficacia %Productividad
02/11/2020 480 462 6000 5531 96% 92% 89%
03/11/2020 480 459 6000 5578 96% 93% 89%
04/11/2020 480 457 6000 5905 95% 98% 94%
05/11/2020 480 476 6000 5693 99% 95% 94%
06/11/2020 480 467 6000 5978 97% 100% 97%
07/11/2020 480 476 6000 5194 99% 87% 86%
09/11/2020 480 457 6000 5204 95% 87% 83%
10/11/2020 480 461 6000 5648 96% 94% 90%
11/11/2020 480 461 6000 5978 96% 100% 96%
12/11/2020 480 467 6000 5291 97% 88% 86%
13/11/2020 480 465 6000 5693 97% 95% 92%
14/11/2020 480 472 6000 5301 98% 88% 87%
16/11/2020 480 475 6000 5645 99% 94% 93%
17/11/2020 480 471 6000 5700 98% 95% 93%
18/11/2020 480 467 6000 5967 97% 99% 97%
19/11/2020 480 468 6000 5705 98% 95% 93%
20/11/2020 480 474 6000 5666 99% 94% 93%
21/11/2020 480 467 6000 5700 97% 95% 92%
23/11/2020 480 470 6000 5700 98% 95% 93%
24/11/2020 480 469 6000 5700 98% 95% 93%
25/11/2020 480 467 6000 5700 97% 95% 92%
26/11/2020 480 468 6000 5700 98% 95% 93%
27/11/2020 480 475 6000 5700 99% 95% 94%
28/11/2020 480 472 6000 5700 98% 95% 93%
30/11/2020 480 470 6000 5700 98% 95% 93%
97% 94% 92%
Panificadora Miguel Angel
Eficiencia : (HHReales/HHProgramada) x 100%Cristian Villacrez Minaya
Fecha
PROGRAMADO CONTROL DE  PRODUCCIÓN INDICADORES
TOTAL
Ing. Jaime Washington Pilco Sánchez
Eficacia : (UProducida/UProgramada) x 100%
Medir la productividad
Productividad :  Eficiencia X EficaciaProducción














































% Eficiencia  % Eficacia %Productividad
01/12/2020 480 464 6000 5535 97% 92% 89%
02/12/2020 480 461 6000 5582 96% 93% 89%
03/12/2020 480 459 6000 5909 96% 98% 94%
04/12/2020 480 478 6000 5697 100% 95% 95%
05/12/2020 480 469 6000 5982 98% 100% 97%
07/12/2020 480 478 6000 5198 100% 87% 86%
08/12/2020 480 459 6000 5208 96% 87% 83%
09/12/2020 480 463 6000 5652 96% 94% 91%
10/12/2020 480 463 6000 5982 96% 100% 96%
11/12/2020 480 469 6000 5295 98% 88% 86%
12/12/2020 480 467 6000 5697 97% 95% 92%
14/12/2020 480 474 6000 5305 99% 88% 87%
15/12/2020 480 477 6000 5649 99% 94% 94%
16/12/2020 480 473 6000 5704 99% 95% 94%
17/12/2020 480 469 6000 5971 98% 100% 97%
18/12/2020 480 470 6000 5709 98% 95% 93%
19/12/2020 480 476 6000 5670 99% 95% 94%
21/12/2020 480 469 6000 5704 98% 95% 93%
22/12/2020 480 472 6000 5704 98% 95% 93%
23/12/2020 480 471 6000 5704 98% 95% 93%
24/12/2020 480 469 6000 5704 98% 95% 93%
25/12/2020 480 470 6000 5704 98% 95% 93%
26/12/2020 480 477 6000 5704 99% 95% 94%
28/12/2020 480 474 6000 5704 99% 95% 94%
29/12/2020 480 472 6000 5762 98% 96% 94%
30/12/2020 480 472 6000 5704 98% 95% 93%
31/12/2020 480 469 6000 5810 98% 97% 95%
98% 94% 92%
Fecha
PROGRAMADO CONTROL DE  PRODUCCIÓN INDICADORES
TOTAL
Ing. Jaime Washington Pilco Sánchez
Eficacia : (UProducida/UProgramada) x 100%
Medir la productividad
Productividad :  Eficiencia X EficaciaProducción
PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE PRODUCCIÓN  DICIEMBRE 2020
Panificadora Miguel Angel





productividad del proceso de producción enero 2021 propuesto. 















% Eficiencia  % Eficacia %Productividad
01/01/2021 480 469 6000 5541 98% 92% 90%
02/01/2021 480 467 6000 5588 97% 93% 91%
04/01/2021 480 465 6000 5915 97% 99% 96%
05/01/2021 480 472 6000 5703 98% 95% 93%
06/01/2021 480 475 6000 5900 99% 98% 97%
07/01/2021 480 472 6000 5204 98% 87% 85%
08/01/2021 480 465 6000 5214 97% 87% 84%
09/01/2021 480 469 6000 5658 98% 94% 92%
11/01/2021 480 469 6000 5849 98% 97% 95%
12/01/2021 480 475 6000 5301 99% 88% 87%
13/01/2021 480 473 6000 5703 99% 95% 94%
14/01/2021 480 470 6000 5311 98% 89% 87%
15/01/2021 480 475 6000 5655 99% 94% 93%
16/01/2021 480 473 6000 5710 99% 95% 94%
18/01/2021 480 475 6000 5842 99% 97% 96%
19/01/2021 480 476 6000 5715 99% 95% 94%
20/01/2021 480 465 6000 5676 97% 95% 92%
21/01/2021 480 463 6000 5710 96% 95% 92%
22/01/2021 480 469 6000 5710 98% 95% 93%
23/01/2021 480 470 6000 5710 98% 95% 93%
25/01/2021 480 472 6000 5710 98% 95% 94%
26/01/2021 480 472 6000 5710 98% 95% 94%
27/01/2021 480 475 6000 5710 99% 95% 94%
28/01/2021 480 470 6000 5710 98% 95% 93%
29/01/2021 480 465 6000 5768 97% 96% 93%
30/01/2021 480 469 6000 5669 98% 94% 92%
98% 94% 92%
PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE PRODUCCIÓN  ENERO 2021
Panificadora Miguel Angel
Eficiencia : (HHReales/HHProgramada) x 100%Cristian Villacrez Minaya
Fecha
PROGRAMADO CONTROL DE  PRODUCCIÓN INDICADORES
TOTAL
Ing. Jaime Washington Pilco Sánchez
Eficacia : (UProducida/UProgramada) x 100%
Medir la productividad




5.2.1.8 Octava Fase: Mantener   
Ya habiendo implementado el nuevo método de trabajo, en esta última fase se 
procede a mantener en uso este nuevo método con una nueva practica establecida. 
Asimismo, es importante mantenerlo en uso y en constante control, con el fin de que 
los operarios no vuelvan a realizar las mismas actividades de antes, para esto es 
necesario realizar auditorías e inspecciones en la línea de producción de panes con 
el objetivo de poder auditar el correcto funcionamiento y cumplimiento del nuevo 
método de trabajo. Por lo tanto, la producción será controlada, mediante las 
revisiones por parte del analista de producción de la línea de producción de panes. 
Asimismo, para mantener el procedimiento controlado se procedió a elaborar un 
check list (Anexo 18) en donde se detalla las descripciones necesarias que permitan 
la correcta ejecución del equipo, es decir del nuevo método, además se puede realizar 
una revisión y verificación a las ocho operaciones, que se hará de una frecuencia 
diaria  al final del dia, para poder generar un registro donde el analista y jefe de planta 
cumplan con la mejora del método en la línea de producción de panes, también se 
procedió a elaborar un formado de indicador de eficacia y eficiencia tal como se 
detalla en los anexos 19 y 20 con el objetivo de  medir los indicadores  y si estos 
estan por debajo de la meta definida , de forma automatica se inciaria un reunion con 
todo el equipo de expertos para tomar las acciones correctivas que ayuden a 
mantener los indicadores de acuerdo al nuevo método de trabajo. Finalmente , los 
resultados positivos que se obtuvieron de productividad  con la implementacion del 
nuevo método de trabajo fueron de 91 % en el mes de septiembre, octubre 91 % , 
diciembre 92 %  y enero del presente año 92 %.  
 
 





CAPÍTULO VI: ANÁLISIS Y PRESENTACIÓN DE RESULTADOS 
6.1 Análisis de resultados  
6.1.1 Evaluación del estudio de método actual vs propuesto  
Continuando con la quinta etapa, se evalúa los resultados del estudio de método actual y 
propuesto reflejando la mejora realizada en la línea de producción de panes. Asimismo, a 
continuación, en la tabla 70 se detalla las actividades que generan valor vs las actividades 
que no generan valor con su respectiva mejora. 
            Tabla 70 




        Fuente: Elaboración Propia 
 
                Figura 104. Resultados estudio de métodos actual  vs propuesto. 
                Fuente: Elaboración propia. 
De la figura 104 se llega a concluir que las actividades que agregan valor (AAV) se 
incrementaron en 23.5 % obteniendo un resultado final de 55.5 %. Asimismo, las 
actividades que no agregan valor ANAV se redujeron en 22.5 % obteniendo un resultado 



















6.1.2 Evaluación del estudio de tiempos actual vs propuesto  
Continuando con la evaluación   se procede a detallar los resultados del estudio de tiempos 
en donde se compararán los resultados actual y propuesto de la línea de producción de 
panes  
                              Tabla 71.  




                  
 
                              Fuente: Elaboración Propia. 
 
 
       Figura 105. Resultados de estudio de tiempos actual vs propuesto 
                        Fuente: Elaboración propia 
 
De la figura 105 se concluye que el tiempo estándar inicial mes de enero fue de 
472.24 minutos logrando reducirse en 40.1 minutos, obteniendo como resultado 























6.1.3 Resultados de eficiencia, eficacia y productividad actual vs propuesto 
Seguidamente se procede a evaluar los resultados del indicador de eficiencia, eficacia y 
productividad del análisis actual y propuesto de la línea de producción de panes tal como 
se detalla en la tabla 72 y en la figura 106.   
               Tabla 72. 










               Fuente: Panificadora Miguel Angel. 








           
        Figura 106. Resultados de evaluación de indicadores  actual vs propuesto. 
        Fuente: Elaboración propia. 
ANALISIS AÑO MES EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
Marzo 85% 83% 71%
Abril 85% 89% 75%
Mayo 85% 89% 75%
Junio 87% 87% 76%
Julio 84% 88% 74%
Agosto 85% 90% 77%
Septiembre 89% 89% 79%
Julio 89% 91% 80%
Agosto 89% 96% 85%
Septiembre 96% 94% 90%
Octubre 97% 94% 91%
Novienbre 97% 94% 92%
Diciembre 98% 94% 92%





















































































De la figura 106 se concluye que los niveles de productividad en la línea 
deproducción de panes han tenido un crecimiento exponencial de 80 %, 85 % , 90 % 
, 91 % , 92 % , 92 % y 92 % . 
Variable dependiente productividad: 
Seguidamente  se procederá a realizar el análisis estadístico descriptivo de la variable 
dependiente productividad  tal cómo se detalla en la tabla 73, con el objetivo de identificar 
el crecimiento de la productividad antes y después de su aplicación. 
       Tabla 73. 





       Fuente: Elaboración propia. 
Figura 107. Resultados de productividad antes vs después. 
Fuente: Elaboración propia.   
De la figura 107 anterior se muestra gráficamente el crecimiento de la productividad antes 













PRODUCTIVIDAD ANTES 183 0,7530 0,07363 0,54 0,90





media de 0.7530 frente al actual con un 0.8901 con un índice de 0.1371 y dando cómo 
resultado un  incremento de productividad de 18.21 %. 
Indicador eficiencia: 
El siguiente indicador a analizar es la eficiencia el cual de igual manera se realizara el  
análisis estadístico descriptivo de la variable tal cómo se detalla en la tabla 74, con el 
objetivo de identificar el crecimiento de la eficiencia  antes y después de su aplicación. 
         Tabla 74. 





         Fuente: Elaboración propia. 
 
 Figura 108. Resultados de  eficiencia actual vs propuesto. 
 Fuente: Elaboración propia. 
En la figura 108  se muestra  graficamente el crecimiento de la eficiencia antes y después  
de la aplicación de la metodologia del estudio del trabajo el cual cuenta con  una media de 














EFICIENCIA ANTES 183 0,8567 0,06060 0,70 0,99






El siguiente indicador a analizar es la eficacia el cual de igual manera se realizara el  
análisis estadístico descriptivo de la variable tal cómo se detalla en la tabla 75, con el 
objetivo de identificar el crecimiento de la eficacia antes y después de su aplicación. 
         Tabla 75. 





          Fuente: Elaboración propia. 
 
Figura 109. Resultados de  eficacia  actual vs propuesto. 
Fuente: Elaboración propia. 
En la figura 109  se muestra el resumen de la eficacia  antes de la aplicación del estudio 
del trabajo con una media de 0.8789 frente al actual con un 0.9475 con un índice de 0.0686 















EFICACIA ANTES 183 0,8789 0,05841 0,72 0,98





6.1.4 Análisis ergonómico actual vs mejorado  
En el presente análisis se  detallará el análisis ergonómico de la línea de producción de 
panes en donde se detalla  las mejoras respectivas.   
A) Iluminación:  
En la tabla 76 se muestra  la mejora de la iluminación de ingreso a la línea de panes. 
                             Tabla 76. 











                            Fuente: Elaboración propia. 
 
B) Señalización:  
En la tabla 77 ,78 , 79 y 80 se muestra la mejoras de la señalización del área del lavadero, 










               Tabla 77 
                Resultado de  señalización de lavadero  actual vs mejorado 







             
                     Fuente: Elaboración propia 
           Tabla 78 
           Resultado de  señalización de corriente 1 actual vs mejorado 



















              Tabla 79. 
              Resultado de  señalización de corriente 2 actual vs propuesto. 







                                                                   
              Fuente: Elaboración propia. 
              Tabla 80. 
               Resultado de señalización zona de fermentación  actual vs propuesto. 



















          Tabla 81. 
          Resultado de traslado de señalización de almacén actual vs mejorado.  
 








                    
          Fuente: Elaboración propia. 
 
C) Carga:  
En la tabla 81 se muestra la mejora del traslado de materia prima en la línea de 
producción de panes. 
                 Tabla 82. 

















 6.1.9 Implementación del protocolo de bioseguridad contra el COVID-19  
 
Debido al impacto mundial del virus COVID-19, el gobierno determino que toda empresa 
debe tomar medidas obligatorias cumpliendo protocolos de bioseguridad con el objetivo 
de proteger la salud de todos los colaboradores y de la población en general. Asimismo, 
es por ello por lo que en área de producción se implementó el protocolo de bioseguridad 












              
 
                                Figura 110. Protocolo de ingreso del personal. 
















                                   Figura 111. Protocolo de desinfección del personal. 













                                   Figura 112. Protocolo de uso del alcohol gel. 





6.1.5 Matriz de cumplimientos de objetivos   
A continuación en la siguiente tabla 83 se detalla la matriz de cumplimiento de objetivos 
de todo el proyecto de investigación. 
Tabla 83. 
Matriz de cumplimiento de objetivos. 










Incrementar la productividad en la línea de 
producción de panes en una panificadora 
industrial mediante la aplicación del 





La productividad antes de la aplicación 
de la metodología del estudio del 
trabajo contaba con promedio de 
75,30 % frente al actual con un 89,01 % 
con un índice de 13 ,71 y con un 
incremento del 18,21 %. 
 
 
Se concluye que la 
metodología del estudio del 
trabajo incremento la 
productividad. 
 
Elevar la eficiencia en la línea de 
producción de panes en una panificadora 
industrial mediante la aplicación del 






La eficiencia antes de la aplicación del 
estudio del trabajo contaba con un 
promedio de 85,67 % frente al actual 
con un 94,75 % con un índice de 10,05 
9,47 y con un incremento del 10,60 % 
 
 
Se concluye que la 
metodología del estudio del 
trabajo incremento la 
eficiencia. 
 
Elevar la eficacia en la línea de 
producción de panes en una panificadora 
industrial mediante la aplicación del 






La eficacia antes de la aplicación del 
estudio del trabajo contaba con un 
promedio 87,89 % frente al actual con 
un 94,75 % con un índice de 6,86 y con 
un incremento del 7,81 % 
 
 
Se concluye que la 
metodología del estudio del 
trabajo incremento la 
eficacia. 













CAPITULO VII: EVALUACIÓN FINANCIERA  
7.1 Presupuesto del proyecto 
Para realizar este análisis, se evaluará económicamente la propuestá de mejora planteada. 
Primero, se procede a identificar y calcular los costos y beneficios que se obtienen con la 
implementación de las mejoras, posteriormente se procede a realizar la ratio de Costo – 
Beneficio. Para la implementación del estudio del trabajo, se incurren en los siguientes 
gastos de la siguiente  tabla 84.  Asimismo, en los anexos 31, 32, 33 y 34 se adjunta las 
cotizaciones de los costos indicados en la tabla 83. 
             Tabla 84. 
              Presupuesto del proyecto. 
 


























Papel Bond A4 75 GR 500H  XEROX PQ 1 12.9 12.9
Cronometro Casio HS-80TW-1DF Und. 1 80 80
Tablero de apuntes Und. 1 12 12
Boligrafo azul y negro 060 Faber Und. 2 1.2 2.4
IMPLEMENTACIÓN DEL SISTEMA HACCP
Capacitación BPM y buenas practicas de posturas ergonomicas  X 2 Hrs. Dias 6 500 3000
Capacitación de higiene y saneamiento PHS  X 2 Hrs. Dias 6 470 2820
IMPLEMENTACIÓN DEL PROTOCOLO DE BIOSEGURIDAD CONTRA EL  COVID-19
Alcohol puro 96%  frasco 500 ML Und. 12 18 216
Termometro digital  de temperatura  CONTEC Und. 2 450 900
Lejia Sapolio 1 LT Und. 12 5 60
bandeja desinfectante Und. 2 25 50
Mascarilla KN95 X 50 UND Und. 1 90 90
Cubre Cabello descartable x 100 UND  Und. 1 50 50
Cubre Zapato descartable X 100 UND  Und. 1 50 50
Capacitación de prevención y uso del procolo  de bioseguridad X 2 Hrs. Dias 4 1500 6000
MEJORAS EN LA ERGONOMIA DEL AMBIENTE DEL TRABAJO
Señaleticas para ambientes de trabajo Und. 12 20 240
Fluorescentes Circular  32W/54-765 Und. 4 10 40
Plataforma de Carga 150 kg Stanley Und. 2 600 1200
Capacitación de seguridad y salud en el trabajo X 2 Hrs. Dias 4 800 3200
Jefe de planta Hrs 10 80 800
Analista de control de calidad Hrs 96 40 3840
Analista de producción Hrs 144 40 5760
Bachiller Cristian Villacrez Hrs 240 30 7200
EQUIPOS  
Coches transportadores 45X62X215 Und. 15 1300 19500
Bandejas de metal 60X40X2.5 CTMS , 1mm de espesor Und. 50 75 3750
Mesa de trabajo 200X100X90  1,5 pulgadas  con 02 tableros Und. 1 1300 1300
Equipo de aire acondicionado  SAMSUNG 12KBTU/H Und. 2 5200 10400
Remodelacion de piso de ambiente de trabajo 530,53 m2 Und 1 19,100,03 19,100.03
89,673.33
PRESUPUESTO DEL PROYECTO






De la tabla 84, se menciona el presupuesto del proyecto para la aplicación del estudio del 
trabajo el cual tiene un monto total de S./ 89,673.33 soles incluido igv. 
7.2 Análisis económico financiero 
En la siguiente tabla 85 se muestra la tasa de interes anual y mensual del banco de credito 
del Perú, puesto que  la empresa viene trabajando con el banco BCP desde sus inicios.  
 
                          
 
                      
                        Tabla 85. 




                    Fuente: BCP. 
El calendario de pagos del propuesto del proyecto el cual será solicitado al banco BCP  por 
un periodo de 5 años. Para el calendario de pagos se hara uso del método frances el cual 
este  método se caracteristica por contar con cuotas iguales durante todo el periodo del 
prestámo , los valores de amortizacion del capital son crecientes y el interes es decreciente 
por que va disminuyendo en el transcurso de todo el periodo de pago. Asimismo, el 
calendario de pagos calculado se adjunta en el anexo 10. 
 7.3 Flujo de caja 
A continuación, se va a desarrollar el flujo de caja para la implementación del presente 
proyecto, donde se detallarán los ingresos y salidas que tiene la empresa durante un  
periodo de 5 años.Asimismo , se considera el monto de S./ 107,021.12 en base al  ingreso 
por de venta anual de la linea de panes del periodo 2019 . 
Por otro lado, de acuerdo a la proyección del incremento del mercado del rubro de 
panificación en latinoamarica la  organización EMR leave it to the expert, menciona que el 
rubro de panificación crecera en un 2.9 % durante el periodo 2020 al 2025. Asimismo, en 








lo que respecta al pais el Ministerio de Economia y Finanzas (MEF) proyecto un crecimiento 
economico de 4.5% en el periodo 2022 al 2024 y en está linea se encuentra el rubro de 
manufactura  no primaria vinculados al mercado interno, cómo molineras , panificadoras, 
lacteos, cervezas  y productos asociados.  
Por lo tanto, de acuerdo a lo indicado por las dos organizaciones  y  la data historia de las 
ventas de la empresa, se asumira  está información cómo sustento para la realizacion del 
flujo de caja para el esceneario conservador con un porcentaje de 2.5 % y para el escenario 
optimista con un porcentaje de crecimiento de 4.5 % y el escenario pesimista con un 
porcentaje de crecimiento de 1% .  
7.3.1 Escenario Conservador  
Tabla 86. 
Flujo de caja escenario conservador. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Calculo del VAN en el escenario conservador: 
En la siguiente tabla 87 se detalla el cálculo del VAN del escenario conservador. 
 
Tabla 87. 
Año 0 Año 1 Año 2 Año 3 Año 4 Año 5
0.00 107,021.12 109,696.65 112,439.06 115,250.04 118,131.29
Ingreso de venta 
-89,673.33
Egresos totales 12,480.00 12,600.00 12,722.40 12,847.25 12,974.59
Gastos de mantenimiento 6,000.00 6,120.00 6,242.40 6,367.25 6,494.59
Depreciación 6,480.00 6,480.00 6,480.00 6,480.00 6,480.00
UAII 94,541.12 97,096.65 99,716.66 102,402.79 105,156.70
Impuesto a la renta (29,5 
%)
27,889.63 28,643.51 29,416.42 30,208.82 31,021.23
UDII 66,651.49 68,453.14 70,300.25 72,193.97 74,135.47
(+) Depreciación 6,480.00 6,480.00 6,480.00 6,480.00 6,480.00
Flujo neto economico
-89,673.33 73,131.49 74,933.14 76,780.25 78,673.97 80,615.47
Prestamo 89,673.33
Amortización 8,880.57 10,234.86 11,795.67 13,594.52 15,667.68
Interes 8,025.07 6,670.78 5,109.96 3,311.12 1,237.96




Cálculo del valor actual neto escenario conservador. 
Fuente: Elaboración propia. 
Por lo tanto, se tiene un VAN= S/.108,256.32 Cómo VAN > 0, por lo tanto, el 
proyecto es aceptable. 
Calculo del TIR escenario conservador: 
En la siguiente tabla 88 se muestra el cálculo de la tasa interna de retorno del proyecto. 
                               Tabla 88. 






                                                 
                                                 Fuente: Elaboración propia. 
 
Por lo tanto de acuerdo a la TEA  indicada en la tabla 85 , se concluye lo siguiente :  
TIR = 59% > 15.25% Cómo TIR > Tasa de descuento anual, por lo tanto, el proyecto es 
aceptable. 
Calculo del beneficio costo escenario conservador: 
Para el Cálculo del beneficio de costo se procede a detallar en la tabla 89 el cálculo total 
de ingresos y egresos. Asimismo , en la tabla 89 se detalla el beneficio de costo del 






 Inversión Año 1 Año 2 Año 3 Año 4 Año 5 VAN
-89,673.33 56,225.85 58027.50 59874.61 61768.33 63709.83













                                       Tabla 89. 





                                   Fuente: Elaboración propia. 
                                              Tabla 90. 




                                          Fuente: Elaboración propia. 
La interpretación del resultado del análisis será el siguiente:  
• Si B/C >1 El proyecto es factible, por tanto, será aceptado 
 • Si B/C = 1 El proyecto apenas tendrá rentabilidad esperada, por lo cual debe ser 
postergado  
• Si B/C<1 El proyecto será rechazado. 
 La razón Beneficio costo es de 1.46 soles, esto quiere decir que por cada sol invertido  
se está generando 0.46  soles cómo ingresos. 
Cálculo de recuperacion de inverción escenario conservador: 
Para el cálculo  de la recuperación de la inversion se procede a dellar en las tablas 91,92 






Año  Inversión Ingresos Egresos
0 89,673.33 0 0
1 107,021.12     57,275.27
2 109,696.65     58,149.15
3 112,439.06     59,044.45
4 115,250.04     59,961.71










                                         Tabla 91. 






                                        Fuente: Elaboración propia. 
 
                                    Tabla 92. 
                                    Periodo de recuperación escenario conservador.                             
 
 
                                    Fuente: Elaboración propia. 
 Tabla 93. 
 Tiempo de recuperación escenario conservador.                    
Fuente: Elaboración propia. 
El periodo de recuperación de la inversión se realizará en 19 meses y 3 días. 























1.59 X 12 = 19.08 = 19 meses






Flujo de caja escenario optimista. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Calculo del VAN en el escenario optimista: 
En la siguiente tabla 95 se detalla el cálculo del VAN del escenario optimista. 
     Tabla 95. 
      Cálculo del valor actual neto escenario optimista. 
      Fuente: Elaboración propia. 
Por lo tanto, se tiene un VAN= S/.117,473.26 Cómo VAN > 0, por lo tanto, el 
proyecto es aceptable. 
Calculo del TIR escenario optimista: 





Año 0 Año 1 Año 2 Año 3 Año 4 Año 5
0.00 107,021.12 111,837.07 116,869.74 122,128.88 127,624.68
Ingreso de venta 
-89,673.33
Egresos totales 12,480.00 12,600.00 12,722.40 12,847.25 12,974.59
Gastos de mantenimiento 6,000.00 6,120.00 6,242.40 6,367.25 6,494.59
Depreciación 6,480.00 6,480.00 6,480.00 6,480.00 6,480.00
UAII 94,541.12 99,237.07 104,147.34 109,281.63 114,650.08
Impuesto a la renta (29,5 
%)
27,889.63 29,274.94 30,723.46 32,238.08 33,821.77
UDII 66,651.49 69,962.13 73,423.87 77,043.55 80,828.31
(+) Depreciación 6,480.00 6,480.00 6,480.00 6,480.00 6,480.00
Flujo neto economico
-89,673.33 73,131.49 76,442.13 79,903.87 83,523.55 87,308.31
Prestamo 89,673.33
Amortización 8,880.57 10,234.86 11,795.67 13,594.52 15,667.68
Interes 8,025.07 6,670.78 5,109.96 3,311.12 1,237.96
Flujo neto financiero 56,225.85 59,536.50 62,998.24 66,617.91 70,402.67
 Inversión Año 1 Año 2 Año 3 Año 4 Año 5 VAN
-89,673.33 56,225.85 59,536.50 62,998.24 66,617.91 70,402.67






                                      Tabla 96. 





                                                 
 
                                                   Fuente: Elaboración propia. 
 
Por lo tanto de acuerdo a la TEA  indicada en la tabla 96 , se concluye lo siguiente :  
TIR = 61% > 15.25% Cómo TIR > Tasa de descuento anual, por lo tanto, el proyecto es 
aceptable. 
Calculo del beneficio costo escenario optimista: 
Para el Cálculo del beneficio de costo se procede a detallar en la tabla 97 el cálculo total 
de ingresos y egresos. Asimismo , en la tabla 98 se detalla el beneficio de costo del 
proyecto de inversión. 
                                       Tabla 97. 





                                   Fuente: Elaboración propia. 
                                              Tabla 98. 













Año  Inversión Ingresos Egresos
















La interpretación del resultado del análisis será el siguiente:  
• Si B/C >1 El proyecto es factible, por tanto, será aceptado 
 • Si B/C = 1 El proyecto apenas tendrá rentabilidad esperada, por lo cual debe ser 
postergado  
• Si B/C<1 El proyecto será rechazado. 
 La razón Beneficio costo es de 1.49 soles, esto quiere decir que por cada sol invertido 
se está generando 0.49  soles cómo ingresos . 
Cálculo de recuperacion de inversión escenario conservador: 
Para el cálculo  de la recuperación de la inversion se procede a dellar en las tablas 99, 100 
y 101 el tiempo en el cual se estária recuperando lo invertido. 
                                        Tabla 99. 





                                         Fuente: Elaboración propia 
 
                                      Tabla 100. 
                                       Periodo de recuperación escenario optimista.                             
 
 
                                      Fuente: Elaboración propia 
 
 Tabla 101. 
 Tiempo de recuperación escenario optimista.                     
Fuente: Elaboración propia 
 
El periodo de recuperación de la inversión se realizará en 19 meses y 3 días. 
1.59 X 12 = 19.08 = 19 meses
0,08 X 30 = 2.4 = 3 dias
Periodo de recuperación














7.3.3 Escenario pesimista 
     Tabla 102. 
     Flujo de caja escenario pesimista. 
    Fuente: Elaboración propia. 
Calculo del VAN en el escenario pesimista: 
En la siguiente tabla 103 se detalla el cálculo del VAN del escenario conservador. 
   Tabla 103 
    Cálculo del valor actual neto escenario pesimista. 
    Fuente: Elaboración propia 
Por lo tanto, se tiene un VAN= S/. -16,700.15 Cómo VAN < 0, por lo tanto, el 
proyecto es inaceptable. 
Calculo del TIR escenario pesimista: 




Año 0 Año 1 Año 2 Año 3 Año 4 Año 5
0.00 107,021.12 108,091.33 109,172.24 110,263.97 111,366.61
Ingreso de venta 
-89,673.33
Egresos totales 46,480.00 54,480.00 64,080.00 75,600.00 89,424.00
Gastos de mantenimiento 40,000.00 48,000.00 57,600.00 69,120.00 82,944.00
Depreciación 6,480.00 6,480.00 6,480.00 6,480.00 6,480.00
UAII 60,541.12 53,611.33 45,092.24 34,663.97 21,942.61
Impuesto a la renta (29,5 
%)
17,859.63 15,815.34 13,302.21 10,225.87 6,473.07
UDII 42,681.49 37,795.99 31,790.03 24,438.10 15,469.54
(+) Depreciación 6,480.00 6,480.00 6,480.00 6,480.00 6,480.00
Flujo neto economico
-89,673.33 49,161.49 44,275.99 38,270.03 30,918.10 21,949.54
Prestamo 89,673.33
Amortización 8,880.57 10,234.86 11,795.67 13,594.52 15,667.68
Interes 8,025.07 6,670.78 5,109.96 3,311.12 1,237.96
Flujo neto financiero 32,255.85 27,370.35 21,364.39 14,012.46 5,043.90
 Inversión Año 1 Año 2 Año 3 Año 4 Año 5 VAN
-89,673.33 32,255.85 27,370.35 21,364.39 14,012.46 5,043.90





                                     Tabla 104 





                                                 
                                                   Fuente: Elaboración propia 
 
Por lo tanto de acuerdo a la TEA  indicada en la tabla 104 , se concluye lo siguiente :  
TIR = 5% < 15.25% Cómo TIR < Tasa de descuento anual, por lo tanto, el proyecto es 
inaceptable. 
Calculo del beneficio costo escenario pesimista: 
Para el cálculo del beneficio de costo se procede a detallar en la tabla 105 el cálculo total 
de ingresos y egresos. Asimismo , en la tabla 106 se detalla el beneficio de costo del 
proyecto de inversión. 
                                    Tabla 105 





                                      Fuente: Elaboración propia 
                                              Tabla 106 




                                            Fuente: Elaboración propia 
La interpretación del resultado del análisis será el siguiente:  









Año  Inversión Ingresos Egresos















 • Si B/C = 1 El proyecto apenas tendrá rentabilidad esperada, por lo cual debe ser 
postergado  
• Si B/C<1 El proyecto será rechazado. 
 La razón Beneficio costo es de 0.96 soles, esto quiere decir que el proyecto es 
rechazado. 
Cálculo de recuperacion de inversión escenario pesimista: 
Para el cálculo  de la recuperación de la inversion se procede a dellar en las tablas 107, 
108 y 109 el tiempo en el cual se estária recuperando lo invertido. 
                                          Tabla 107 





                                            Fuente: Elaboración propia 
 
                                      Tabla 108 
                                       Periodo de recuperación escenario pesimista.                           
 
 
                                      Fuente: Elaboración propia 
 
Tabla 109 
Tiempo de recuperación escenario pesimista. 
                  
Fuente: Elaboración propia 
 
El periodo de recuperación de la inversión se realizará en 33 meses y 11 días. 
7.2.4 Conclucion de escenarios VAN/TIR 
Como se observa en los escenarios evaluados el VAN  es positivo en los escenarios  
conservador y optimista. Asimismo, se obtuvo un mayor valor en el escenario optimista con 
S/.117,473.26. 











2.78 X 12 = 33.36 = 33  meses





De igual manera, como se observa en los tres escenarios evaluados el TIR es positivo y 
mayor al TEA 15.25 %, obteniendo un mayor valor en el escenario optimista con 61 %. 
Asimismo, en el escenario pesimista la TIR es de 5 % menor a la TEA. 
Finalmente, cumpliéndose con ambos parámetros para el análisis financiero, podemos 
identificar que la propuesta de mejora es viable y puede ser desarrollada en un horizonte 


























✓ Con la aplicación del estudio de trabajo, respecto al objetivo general se  
demuestra y concluye que la productividad del proceso de producción del 
panes se incremento  ,  ya que antes de su aplicación  se contaba con una media 
de 75.30 % de  productividad y después de su aplicación se obtuvo cómo 
resultado una mejora del 18.21 % dando cómo resultado una media de  
productividad de 89.01% . 
 
✓  Con respecto al primer objetivo especifico  se demuestra y concluye que la 
aplicación del estudio del trabajo mejora la eficiencia en el proceso de 
producción de la linea de panes , ya que antes de la aplicación del estudio del 
trabajo se contaba con una media de 85.67 % de eficiencia y después de su 
aplicación se obtuvo una mejora de 10.60 % dando cómo resultado una media 
de 94.75 % de eficiencia . 
 
 
✓ De igual manera , con respecto al segundo objetivo especifico  se demuestra y 
concluye que la aplicación del estudio del trabajo mejora la eficacia en el 
proceso de producción de la linea de panes , ya que antres de su aplicación se 
contaba con una media de 87.89  % de  eficacia y después de su aplicación se 















✓ Se recomienda la metodología del estudio de trabajo a otras lineas de 
producción cómo la linea de queques y reposteria , para realizar 
mejoras en el método de trabajo actual y reducir su tiempo estándar.  
 
✓ Se recomienda durante un periodo de 3 meses llevar un control 
detallado del cumplimiento del nuevo método de trabajo , caso contrario 
los operarios volver a adoptar el anterior método de trabajo. 
 
✓ Se recomienda, capacitar al  personal de forma virtual al menos 2 veces 
al mes  con el objetivo de asegurrar el aprendisaje . 
 
✓ Se recomienda cumplir  y respetar las indicaciónes detalladas del 
protocolo de bioseguridad contra en COVID-19. 
 
✓ Se recomienda rotar al personal de producción dentro de sus 
actividades con el objetivo de lograr su experiencia y orientación .  
 
✓ Se recomienda hacer uso de las  herramientas tecnologicas Ligth Meter 
, Sonometro y el software ergonautas para las diferentes lineas de 
producción con el objetivo de determinar los niveles de riesgo a los que 















REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS  
1. Valentín, J. (2018) Aplicación del estudio del trabajo en la empresa molinera para 
incrementar la productividad en el proceso de envasado de harinas. Lima, Perú. 
2. Chon, E.  (2019) Estandarización de los procesos de producción para la mejora de la 
productividad en la sección de entrega de una empresa del sector gráfico. Lima, Perú. 
3. Adauto, Y. (2015) Análisis y rediseño del método de trabajo para el incremento de la 
productividad en el proceso de mantenimiento de pallets de una planta industrial. Lima, 
Perú. 
4. Vega, J. (2019) Incremento de la productividad en el tonelaje movido mediante la 
aplicación de la mejora de métodos en una empresa minera. Lima, Perú. 
5. Vásquez, E. (2017) Mejoramiento de la productividad en una empresa de confección 
sartorial a través de la aplicación de ingeniera de métodos. Lima, Perú. 
6. Mugmall, J. (2017) Organización del trabajo a través de ingeniería de métodos y estudio 
de tiempos para incrementar la productividad en el área de postcosecha de la empresa 
florícola Lottus Flowers.  Ibarra, Ecuador. 
7. Montesdeoca, E. (2015) Estudio de tiempos y movimientos para la mejora de la 
productividad en la empresa productos del día dedicada a la fabricación de balanceado 
avícola. Ibarra, Ecuador. 
8. Yuqui, J. (2016) Estudio de procesos, tiempos y movimientos para mejorar la 
productividad en la planta de ensamble del modelo Golden en carrocerías megabuss. 
Riobamba, Ecuador. 
9.Aguirre, I., Velásquez, O. y Raudez, W. (2017) Estudio de tiempos y movimientos para 
mejorar la eficiencia de la producción en la empresa tabacalera Joya de Nicaragua. Estelí, 
Nicaragua.  
10. Sampieri, R. (2018). Metodología de la investigación. México  
11. Delgado, A. & Grajeda, G. (2018). Procesos Industriales en Ingeniería, Lima: Una nueva 




12. Chu, R. (2017). Fundamentos de Finanzas. Séptima edición. Lima, Perú.  
13. Cuatrecasas, L., Gonzales, J. (2017). gestión Integral de la Calidad. Quinta edición. 
Barcelona, España.   
14. Gutierrez P. (2014). Calidad y Productividad, cuarta edición. Obregón, México. 
15. Millones, R. & Barreno, E. (2015). Estadística aplicada a la ingeniería y los negocios. 
Lima, Perú. 
16. Kanawaty, G. (2014). Oficina Internacional del Trabajo (OIT), cuarta Edición. Limusa. 
México. 
17. Niebel, B. (2014). Ingeniería Industrial, Métodos, estándares y diseño del trabajo, 
décimo tercera edición. Monterrey, México. 
18. Baca, G. (2014). Introducción a la Ingeniería Industrial, segunda edición. México 
19. Palacios A. (2014). Ingeniería de Método movimientos y tiempos. Bogotá, Colombia.  
20. Bonilla, E. (2012). Mejora Continua de los Procesos. Lima, Perú.   
21.Garcia, R. (2018). Estudio del Trabajo, Ingeniería de Métodos y Medición del trabajo, 
segunda edición. México. 
22. Madariaga, F. (2013). Lean Manufacturing. Madrid, España. 



















































































Anexo 3. Gasto de consumo final periodo enero a marzo 2020. 
 
 





























Alimentos consumidos dentro del Hogar














Anexo 4. Reclamos por parte de los clientes periodo 2019.  
 
  









Nro FECHA RUC RAZON SOCIAL MOTIVO DE QUEJA O RECLAMO
1 02/02/2019 20603916159 Panaderia Yhosily E.I.R.L Entrega del pedido incompleto.
2 25/02/2019 20511714975 Panaderia Pasteleria Porky S.A.C
La Empresa se demora mucho en atender los 
pedidos y no comunica el dia que estara traendo 
los pedidos .
3 15/03/2019 20566217504 Panaderia Pasteleria La Favorita E.I.R.L.
Una de las bolas de enbolsadas de pan no tiene el 
tamaño de los demas productos
4 05/04/2019 20602973205 Panaderia Joel S.A.C 
Una de las bolsas del pan enbolsado no tiene la 
forma propia del pan frances
5 15/07/2019 20604023930 Panaderia Loro S.A.C 
El pedido entregado fue incompleto y fue 
facturado al cien por ciento.
6 12/06/2019 20513886153 El Angel E & M S.A.C
Los pedidos entregados fueron fuera de la fecha 
del pedido requerido.
7 09/09/2019 20602283632 Panaderia y Pasteleria  A & C S.A.C.
Los productos no tienen la misma forma y 
tamaño.
8 28/09/2019 20602333206 Panaderia Galiano E.I.R.L
Los productos entregados tienen diferente 
tamaño.
9 03/10/2019 10107265843 Panaderia Bodega Gala Los productos no tienen el mismo peso.
10 11/15/2019 10092421622 Panaderia Jadi
El pedido que me entregaron esta incompleto  y 
no me confirmaron el dia vendrian a dejarlo.




Anexo 5. Horas extras en la linea de producción de panes  
 
 













DESCRIPCIÓN MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
DIAS PROGRAMADOS
25 25 27 25 27 27 25 26
HORAS TRABAJADOS
9 9 9 9 9 9 9 9
NUMERO DE OPERARIOS
3 3 3 3 3 3 3 3
COSTO POR HORA- TRABAJADOR 
7,21 7,21 7,21 7,21 7,21 7,21 7,21 7,21
COSTO MENSUAL TOTAL MO
4500 4500 4500 4500 4500 4500 4500 4500
COSTO  HORAS EXTRAS  S./ 1,25 
1351,88 1135,58 1351,875 1162,613 1216,6875 1135,575 1081,5 946,3125
REMUNERACIÓN TOTAL MENSUAL
5851,88 5635,58 5851,875 5662,613 5716,6875 5635,575 5581,5 5446,3125





Anexo 6. Matriz de consistencia  
 











VARIABLES DEFINICIÓN CONCEPTUAL DIMENSIONES INDICADORES ESCALA
ESTUDIO DE 
METODOS
IA : Indice de actividades                   
TA: Todas las actividades               





TE:Tiempo estandar            




EFC : Eficiencia                                  















Según Luis Carlos Palacios 
Acero. (2016), en su libro 
Ingeniería de Métodos 
movimientos y tiempos (p.61), 
indica que el estudio de trabajo 
esta conformado por el estudio 
de metodos  y la medicion del 
trabajo que se utilizan para 
examinar el trabajo en todos sus 
contextos permitiendonos  un 
mejor método para realizar el 
trabajo.
Según Amparo Escalante Lago, 
José Domingo Gonzales Zúñiga. 
(2015), en su libro Ingeniería 
Industrial Métodos y Tiempos con 
Manufactura Ágil. (p.18), Indica 
que la  productividad quiere decir 
producir más unidades con la 
misma cantidad de recursos o 
insumos, como también poder 
producir la misma cantidad de 














                             Anexo 7. Instrumento de validación.  
 












Anexo 8. Cálculo de tamaño de muestra. 






∑X²-  ∑(X) ²
MEZCLADO
∑X²-  ∑(X) ²
REFINADO
∑X²-  ∑(X) ²
CORTADO
∑X²-  ∑(X) ²
BOLEADO
∑X²-  ∑(X) ²
1ERA FERMENTACIÓN
∑X²-  ∑(X) ²
FORMADO
∑X²-  ∑(X) ²
2DA FERMENTACIÓN 
∑X²-  ∑(X) ²
HORNEADO
∑X²-  ∑(X) ²
((40*√4415,91)/(2839,81))²= 1
26*(131793,4687)-(1847,23)²  = 14371,53
((40*√14371,53)/(150,39))²= 7
26*(407742,5117)-(3255,45)²  = 3350,60
((40*√3350,60)/(3255,45))²= 1




26*(25016,8637)-(806,31)²  = 302,64
((40*√302,64)/(806,31))²= 1
26*(870,41)-(150,39)²  = 13,19
((40*√13,19)/(150,39))²= 1
26*(3391,84)-(296,62)²  = 204,4
((40*√204,4)/(296,62))²= 4
26*(3280,32)-(291,60)²  = 257,9
PROCESO
Numero de Observaciones
CÁLCULO DE TAMAÑO DE MUESTRA 
26*(1972,13)-(226,26)²  = 81,79
((40*√81,79)/(226,26))²= 3
Tiempo 1+Tiempo 2+Tiempo 3+…………………….……………+Tiempo 25



























































NRO INTERES AMORTIZACIÓN CUOTA SALDO
0 89673.33
1 1066.93 1032.54 2,099.47 88640.79
2 1054.65 1044.82 2,099.47 87595.97
3 1042.22 1057.25 2,099.47 86538.72
4 1029.64 1069.83 2,099.47 85468.89
5 1016.91 1082.56 2,099.47 84386.33
6 1004.03 1095.44 2,099.47 83290.89
7 991.00 1108.47 2,099.47 82182.41
8 977.81 1121.66 2,099.47 81060.75
9 964.46 1135.01 2,099.47 79925.74
10 950.96 1148.51 2,099.47 78777.23
11 937.29 1162.18 2,099.47 77615.05
12 923.47 1176.01 2,099.47 76439.05
13 909.47 1190.00 2,099.47 75249.05
14 895.31 1204.16 2,099.47 74044.89
15 880.99 1218.48 2,099.47 72826.41
16 866.49 1232.98 2,099.47 71593.43
17 851.82 1247.65 2,099.47 70345.78
18 836.98 1262.50 2,099.47 69083.28
19 821.95 1277.52 2,099.47 67805.77
20 806.75 1292.72 2,099.47 66513.05
21 791.37 1308.10 2,099.47 65204.95
22 775.81 1323.66 2,099.47 63881.29
23 760.06 1339.41 2,099.47 62541.88
24 744.12 1355.35 2,099.47 61186.54
25 728.00 1371.47 2,099.47 59815.07
26 711.68 1387.79 2,099.47 58427.28
27 695.17 1404.30 2,099.47 57022.97
28 678.46 1421.01 2,099.47 55601.96
29 661.55 1437.92 2,099.47 54164.05























                 
 








NRO INTERES AMORTIZACIÓN CUOTA SALDO
31 627.13 1472.34 2,099.47 51236.68
32 609.61 1489.86 2,099.47 49746.83
33 591.89 1507.58 2,099.47 48239.24
34 573.95 1525.52 2,099.47 46713.73
35 555.80 1543.67 2,099.47 45170.06
36 537.43 1562.04 2,099.47 43608.02
37 518.85 1580.62 2,099.47 42027.40
38 500.04 1599.43 2,099.47 40427.97
39 481.01 1618.46 2,099.47 38809.51
40 461.76 1637.71 2,099.47 37171.80
41 442.27 1657.20 2,099.47 35514.60
42 422.55 1676.92 2,099.47 33837.68
43 402.60 1696.87 2,099.47 32140.81
44 382.41 1717.06 2,099.47 30423.75
45 361.98 1737.49 2,099.47 28686.26
46 341.31 1758.16 2,099.47 26928.10
47 320.39 1779.08 2,099.47 25149.02
48 299.22 1800.25 2,099.47 23348.78
49 277.80 1821.67 2,099.47 21527.11
50 256.13 1843.34 2,099.47 19683.77
51 234.20 1865.27 2,099.47 17818.50
52 212.00 1887.47 2,099.47 15931.03
53 189.55 1909.92 2,099.47 14021.11
54 166.82 1932.65 2,099.47 12088.46
55 143.83 1955.64 2,099.47 10132.82
56 120.56 1978.91 2,099.47 8153.91
57 97.02 2002.46 2,099.47 6151.45
58 73.19 2026.28 2,099.47 4125.17
59 49.08 2050.39 2,099.47 2074.78



















EL desarrollo del sistema HACCP de manera naciónal e internaciónal está orientado a 
garantizar la inocuidad de los productos alimenticios que exige el mercado cómo el ámbito 
legal y sobre todo lo que requiere el consumidor para una correcta protección de la salud. 
La empresa Panificadora Miguel Ángel enfocado a la línea de producción de panes, tiene 
cómo propósito implementar el sistema de análisis de peligros y puntos críticos de control 
denominado HACCP con el objetivo de garantizar que los productos de panificación sean 
totalmente inocuos, en concordancia con la norma legal obligatoria del  MINSA Norma 







































I. Politica sanitaria 
La empresa panificadora Miguel Ángel es una empresa dedicada a la producción y 
comercialización de productos de panadería, la cual tiene cómo prioridad brindar productos 
de calidad e inocuidad, que cumplan con las condiciónes de higiénicas a los distintos 
lugares de destino.  
II.- Objetivos  
Estáblecer un sistema de aseguramiento de calidad e inocuidad de los productos de 
panificación, controlando los peligros que puedan causar una contaminación al producto. 
Estáblecer las especificaciónes microbiológicas dada por el programa naciónal de 
asistencia alimentaria PRONAA para los productos de panificación 
III.- alcance  
El alcance del plan HACCP será enfocado exclusivamente para la línea de producción de 
panes  la cual inicia desde la recepción de los insumos hasta su distribución,  
IV.- Compromiso del equipo HACCP 
El equipo HACCP está comprometido a que el sistema sea conocido, implementado, 
comprendido y mantenido en la empresa, con el objetivo de asegurar a la producción con 
alimentos inocuos. 
V.- Integrantes y funciónes del equipo HACCP 
El equipo HACCP está conformado por el jefe de planta, el analista de producción y el 
analista de control de calidad, cumpliendo   con lo indicado por la norma la cual debe estár 
conformada de acuerdo a la experiencia y formación del colaborador. Asimismo, el líder 
del equipo tiene cómo una de sus funciónes supervisar, convocar reuniones y coordinar 































Jefe de planta: Lidio Quispe Ambor 
Analista de control de calidad: Cesar Aguado 
Analista de producción: Nemesio Chinchay 
      
     Fuente: Elaboración Propia 
 
Jefe de planta / Presidente del equipo:  
El presidente del comité tiene cómo funciónes principales solicitar a la alta dirección los 
recursos necesarios para la implementación del sistema HACCP, solicitar reuniones con el 
equipo HACCP, Valida el proyecto y su mantenimiento en el tiempo. 
Analista de control de calidad /Coordinador del equipo: 
El coordinador del equipo es el responsable de implementar el sistema HACCP en la 
línea de producción de panes, sus principales funciónes son capacitar al personal de 
producción, revisar y validar el cumplimiento de los lineamientos de sistema HACCP, 
documentar las actas de reuniones, realizar auditorías y todo lo concerniente a la 




























 PRESIDENTE DEL EQUIPO HACCP
ANALISTA DE CONTROL DE CALIDAD  
INTEGRANTE DEL EQUIPO
ANALISTA DE PRODUCCIÓN 





Analista de producción/ Integrante del equipo:   
El analista de producción es el responsable de hacer cumplir las reglas de BPM dentro del 
área de producción, las normas de higiene y colabora con el coordinador del equipo en 
todo el proceso de implementación y mantenimiento del sistema HACCP. 
VI.- Descripción del producto  
 Se utilizara todos los panes de la linea de producción ,tambien se detallara  los 
ingredientes ,caracteristicas fisicoquimicas , microbiologicas ,  envase , empaque, vida util  










































Nombre:  Pan frances                                   
Descripción :  Producto horneado  elaborado a 
con harina de trigo y levadura                                                         
Color : Corteza dorada uniforme                                             
Olor y sabor : Caracteristico al pan horneado 
libre de acides.                                                                        
Textura: La miga debe ser porosa y elastica                                                   
Composición :  KCAL 300 % Proteinas 45,46 % 
Grasa 10,15 %                                                      
Empaque: Bolsa o costal de papel                                                           
Tiempo de vida: 5 a 7 dias a temperatura 
ambiente.
Nombre:    Pan Tostada                                                                                                               
Descripción : Rebanadas de pan elaboradas 
con maza                                                  
fermentada                                                                                                                        
Color :  Extremos dorados uniformes                                                                                                       
Olor: semi dulce a mantequilla                                                                                         
Textura: Corteza blaquecina porosa                                                                       
Composición : KCAL 350 % Proteinas 48,46 
% Grasa 15,15 %                                              
Empaque: Bolsa de polipropileno                                                                 
Tiempo de vida: 5 a 7 dias a temperatura 
ambiente.
Nombre:  Pan Ciabatta                                 
Descripción :  Producto horneado  elaborado a 
con harina de trigo y levadura                                     
Color : Corteza dorada uniforme                                             
Olor y sabor : Caracteristico al pan horneado 
libre de acides                                                 
Textura: La miga debe ser porosa y elastica                                                             
Composición :  KCAL 300 % Proteinas 45,46 % 
Grasa 10,15 %                                                       
Empaque:  Costal de papel                                                                  
Tiempo de vida: 5 a 7  dias a temperatura 
ambiente.
Nombre:    Pan serrano                                                                                                  
Descripción : Producto horneado  elaborado 
a con harina de                                         
trigo y levadura                                                                                                                           
Color : Dorado uniforme                                                                                                        
Olor:  dulce a mantequilla                                                                                                    
Textura: Sin miga                                                                                     
Composición : KCAL 320 % Proteinas 40,13 
% Grasa 12,11                                                 
Empaque: Bolsa de polipropileno                                                                 
Tiempo de vida: 5 a 7  dias a temperatura 
ambiente.






























































Nombre:  Pan camote                                          
Descripción :  Producto horneado  elaborado a 
con harina de trigo y levadura                                     
Color : Corteza dorada uniforme                                             
Olor y sabor : Caracteristico al pan horneado, 
sabor a mantequilla                                               
Textura: La miga  porosa y elastica                                      
Composición :  KCAL 250 % Proteinas 55,46 % 
Grasa 18,15 %.                                                    
Empaque: Bolsa de polipropileno                                                                   
Tiempo de vida: 4 a 7 dias a temperatura 
ambiente.
Nombre:    Pan biscocho                                                                                                 
Descripción : Producto horneado  elaborado 
a con harina trigo y levadura                                                                                                                                                         
Color : Dorado uniforme                                                                                                      
Olor:  dulce a mantequilla                                                                                                            
Textura:  Miga porosa y elastica                                                                             
Composición : KCAL 520 % Proteinas 60,1 % 
Grasa 25,09 % .                                                   
Empaque:   Bolsa de polipropileno                                                                     
Tiempo de vida:  2 a 5 dias a temperatura 
ambiente.
Nombre:  Pan  caracol                                  
Descripción :  Producto horneado  elaborado a 
con harina de trigo y levadura                                     
Color : Corteza dorada uniforme                                             
Olor y sabor : Caracteristico al pan horneado 
libre de acides                                                            
Textura: La miga debe ser porosa y elastica                                                         
Composición :  KCAL 250 % Proteinas 65,26 % 
Grasa 26,19 %                                                      
Empaque:  Bolsa de polipropileno                                                                   
Tiempo de vida: 3 a 5 dias a temperatura 
ambiente
Nombre:    Pan Anis                                                                                                                      
Descripción : Producto horneado  elaborado 
a con harina                                                   
de trigo y levadura                                                                                                               
Color : Dorado uniforme                                                                                                     
Olor:  dulce a mantequilla                                                                                            
Textura: Sin miga                                                                                          
Composición : KCAL 530 % Proteinas 20,13 
% Grasa 19,51                                                     
Empaque: Bolsa de polipropileno                                                                  
Tiempo de vida: 2 a 5 dias a temperatura 
ambiente
Nombre:  Pan  integral                                  
Descripción :  Producto horneado  elaborado a 
con salvador de trigo, sin sal.                                  
Color : Corteza dorada uniforme  con trigo                                           
Olor y sabor : Caracteristico al pan horneado 
libre de acides                                                 
Textura: La miga debe ser porosa y elastica                                                                          
Composición :  KCAL 390 % Proteinas 65,26 % 
Grasa 30,15 %                                                    
Empaque:    Bolsa de polipropileno                                                                    
Tiempo de vida: 3 a 7 dias a temperatura 
ambiente
Nombre:   Pan  Tostada intregral                                   
Descripción :Producto horneado  elaborado 
a con salvador de trigo, sin sal.                                                                
Color : Dorado uniforme                                                          
Olor:  dulce a mantequilla                                                  
Textura:  Sin miga                                                      
Composición : KCAL 620 % Proteinas 40,05 
% Grasa 26,02%                                                  
Empaque:    Bolsa de polipropileno                                                                    
Tiempo de vida: 3 a 7 dias a temperatura 
ambiente
Nombre:  Pan Colisa                                           
Descripción :  Producto horneado  elaborado a 
con harina de trigo y levadura                                     
Color : Corteza dorada uniforme                                             
Olor y sabor : Caracteristico al pan horneado 
libre de acides, sabor a mantequilla                                                 
Textura: La miga debe ser porosa y elastica                                                                  
Composición :  KCAL 295 % Proteinas 20,52 % 
Grasa 26,32 %                                                  
Empaque:  Bolsa de polipropileno                                                                   
Tiempo de vida: 3 a 5 dias a temperatura 
ambiente
Nombre:    Pan yema                                                                                                                  
Descripción : Producto horneado  elaborado 
a con harina de trigo ,levadura y yema de 
huevo.                                                                                                                         
Color : Dorado uniforme                                                                                                
Olor: dulce a mantequilla                                                                                                 
Textura: Miga porosa y elastica                                                                                   
Composición : KCAL 300 % Proteinas 30,9 % 
Grasa 19,10 %                                                        
Empaque: Bolsa de polipropileno                                                                      
Tiempo de vida: 2 a 5 dias a temperatura 
ambiente






 VII.- Determinación del uso previsto del alimento  
De acuerdo a las propiedades del producto se determina que el producto puede 
consumidor por todas las personas de las diferentes edades.  


















                  






























IX.- Descipción del proceso de elaboración  
1.-  Recepción de materia prima e insumos  
En esta etapa se recibe y verifica la cantidad, calidad y en qué condiciones el proveedor 
está entregando el producto. Se evalúa la harina de trigo, azúcar, sal, manteca, levadura y 
mejorador, realizando un muestreo de cada lote con el objetivo de dar conformidad a la 
materia prima. 
3.- Almacenamiento de Materia Prima 
Ya entregado los insumos de materia prima, se procede con el almacenamiento de los 
productos dentro del almacén, enzima de parihuelas. 
2.- Traslado de insumos 
Losp productos se trasladan al area de producción  de acuerdo a los requerimientos de 
producción , registrando en el kardex las salidas de los productos del almacen. Asimismo , 
los productos son transportados con un coche de carga. 
4.- Pesado de materiales 
Para comenzar con la producción de cualquiera de las 3 líneas de producción, se procede 
a realizar el pesado de la materia prima, utilizando una bala industrial considerando 
medidas exactas para lograr un producto de calidad. 
5.- Mezclado de Insumos 
En esta etapa se da inicio al mezclado de todos los ingredientes, teniendo como objetivo 
que estos se compacten. 
6.- Sobadora de masa 
En esta etapa, la masa ya compactada, es llevada a la máquina sobadora con el objetivo 































7.- Divisora de masa 
En esta etapa dependiendo del producto a elaborar, se procede con la división de la masa, 
se lleva la masa a la máquina cortadora para dividir la masa en 30 unidades, convirtiéndolos 
en bollos  
8.- Horneado  
En esta etapa se procede a llevar al horno los diferentes productos desarrollados utilizando 
coches transportadores y considerando un tiempo de horneado de 10 a 20 minutos 
dependiente del producto a hornear  
9.- Almacenamiento  
En esta etapa, teniendo el producto ya horneado, se procederá a retirarlos utilizando los 
coches transportadores para posteriormente ser encostalados. 
10.- Despacho 
En esta etapa se procede a encostalar los panes con el objetivo de ser transportados y 
distribuidos al cliente final. La distribución se realizará en un vehículo exclusivo para el 
transporte de alimentos . 
X.- Confirmación in situ del diagrama de flujo  
El equipo HACCP realizara la verificación y constatación del diagrama de flujo en el lugar 
de los hechos comprobando que los procedimientos de manufactura en todas sus etapas 




































 Fuente: Elaboración Propia 
 
XI.- Principio 1 análisis de peligros  
El presente principio tiene cómo objetivo evaluar e identificar los peligros asociados a todas 
las etapas del proceso de manufactura, desde la recepción hasta su distribución  
Peligros Biológicos 
Presencia de organismos microbiológicos cómo parásitos, hongos, bacterias y virus  
Peligros Químicos 
presencia de productos químicos cómo materiales tóxicos, aditivos, detergentes, 
desinfectantes, insecticidas, metales, etc.   
Peligros Físicos 
Presencia de objetos extraños a la naturaleza del producto cómo madera, piedras, plástico, 
trozos de metal, trozos de cartón, etc. 
a) Identificación de los peligros 
Para poder identificar los peligros se realiza una recopilación sobre todos los peligros y 
condiciónes que puedan afectar la inocuidad de panes. Es por ello que se analiza todas las 



































b) La evaluación del peligro 
Ya realizado la lista de peligros que puedan afectar la inocuidad de los alimentos, con la 
siguiente tabla se evaluara la probabilidad de ocurrencia y gravedad del peligro identificado 














                
             
              


































SIN RIESGO directo 
para la salud (1)
Microorganismo con  




para la salud (3)
Microorganismo con 
RIESGO ALTO para la salud 
(4)
Categorias 1,2,3 Categorias 4,5,6 Categorias 7,8,9 Categoria 10-15
Aerobios Coliformes Staphylocsus aureus Salmonella spp
Mesofilos
Bacterias Escherichis Coli Bacilius cereus Listeria 
Heterotroficas monocytogenes
Anaerobios sulfito 
Reductores Clostridium perfringes Escherichia coli
Esporulados Enterobacterias Vibrio cholerae
Mohos Vibrio parahaemolyficus
Levaduras Vibrio vulnificus
Levaduras Osmofilas Pseudomonas aeruginosa
Productos quimicos Productos quimicos Productos quimicos
Quimicos organicos Micotoxinas Toxina paralizante
Desgrasantes organicosMetales pesados Toxinas letales
Aditivos quimicos Alergenos




con tamaño < 7mm
Material extraño con 
tamaño > 7mm
Material extraño con 
tamaño > 7mm
Cabellos Polvo Restos de: Restos de:
Pelos Tierra Pabilos Vidrios
Resto de uñas Telas Madera


























































































                           



























In Ba Me Al In Ba Me Al
Presencia de Mohos X X
Presencia de Salmonella spp. X X
Presencia de Bacillus cereus X X
Presencia de bacterias acido lacticas X X
Menor : No 
significativo
No aplica
La probabilidad de ocurrencia de  
peligro
es baja y su gravedad  bajo ciertas 
condiciones podría  causar problemas 
al consumidor.
Contaminación con residuos de quimicos de 
limpieza
X X
Menor : No 
significativo
No aplica
La probabilidad de ocurrencia  es baja 
debido a que no se ha  presentado 
antes y la  gravedad es alta ausará 
ocasionando un  daño  mayor al 
consumidor
Falta de ventilación
en el  almacén
Cumplir con la Limpieza y 
Desinfección de las Parihuelas
Contaminaciòn con materia extraña menores  a 7 
mm: (polvo)
x x
Menor : No 
significativo
No aplica
La probabilidad de ocurrencia  es 
mediana  de bido a que bajo las 
condiciones actuales puede
ocurrir, su gravedad  es causar un daño 
al consumidor sin necesidad de 
asistencia médica.
Contaminaciòn con materia extraña mayores a 7 
mm: (plasticos duros)
X x
Contaminaciòn con materia extraña mayores  a 7 










almacenamiento  uso de 
parihuelas deterioradas
falta de limpieza de las 
parihuelas





Menor : No 
significativo
No aplica
La probabilidad de ocurrencia de  
peligro
es baja puesto que el proveedor brinda 
materia prima de calidad y se requiere 







Se realiza selección y evaluación 
de proveedores,la materia prima 
se recepciona con certificado de
calidad caso se rechaza el 
producto o se buscara nuevo 
proveedores
Cumplir con la Limpieza y 
Desinfección de las Parihuelas
No aplica
La probabilidad de ocurrencia  es baja 
debido a que no se ha  presentado 
antes y la  gravedad es alta ausará 
ocasionando un  daño  mayor al 
consumidor





LA SALUDETAPAS DEL 
PROCESO
PELIGROS (FÍSICO, QUÍMICO O BIOLÓGICO)
RECEPCIÓN DE 
MATERIA PRIMA
JUSTIFICACIÓN DE LA DECISIÓN 
































In Ba Me Al In Ba Me Al
Presencia de Mohos X X
Presencia de Salmonella spp. X X
Presencia de Bacillus cereus X X
Presencia de bacterias acido lacticas X X
Menor : No 
significativo
No aplica
La probabilidad de ocurrencia de  
peligro
es baja y su gravedad  bajo ciertas 
condiciones podría  causar problemas 
al consumidor.
QUÍMICO:
Contaminación con residuos de quimicos de 
limpieza
X X
Menor : No 
significativo
No aplica
La probabilidad de ocurrencia  es baja 
debido a que no se ha  presentado 
antes y la  gravedad
es alta ausará ocasionando un  daño  
mayor al consumidor
Falta de ventilación
en el  almacén
Cumplir con la Limpieza y 
Desinfección de las Parihuelas
FÍSICO:
Contaminaciòn con materia extraña menores  a 7 
mm: (polvo)
x x
Menor : No 
significativo
No aplica
La probabilidad de ocurrencia  es 
mediana  de bido a que bajo las 
condiciones actuales puede ocurrir, su 
gravedad  es causar un daño al 
consumidor sin necesidad de asistencia 
médica.
Contaminaciòn con materia extraña mayores a 7 
mm: (plasticos duros)
X x
Contaminaciòn con materia extraña mayores  a 7 
mm: (astillas de madera)
X x
Menor : No 
significativo
No aplica
La probabilidad de ocurrencia  es baja 
debido a que no se ha  presentado 
antes y la  gravedad es alta ausará 















Menor : No 
significativo
No aplica
La probabilidad de ocurrencia de  
peligro
es baja puesto que el proveedor brinda 
materia prima de calidad y se requiere 
de certificados de inocuidad para 
recepcionar el producto.
Condiciones inadecuadas
almacenamiento  uso de 
parihuelas deterioradas
Se realiza selección y evaluación 
de proveedores,la materia prima 
se recepciona con certificado de
calidad caso se rechaza el 
producto o se buscara nuevo 
proveedores
falta de limpieza de las 
parihuelas
Cumplir con la Limpieza y 
Desinfección de las Parihuelas
 MEDIDAS PREVENTIVAS 
ALMACENAMIENTO 





LA SALUDETAPAS DEL 
PROCESO
PELIGROS (FÍSICO, QUÍMICO O BIOLÓGICO)
JUSTIFICACIÓN DE LA DECISIÓN 


































In Ba Me Al In Ba Me Al
Contaminaciòn con materia extraña menores  a 7 
mm: (polvo)
x x
Menor : No 
significativo
No aplica
La probabilidad de ocurrencia  es 
mediana  de bido a que bajo las 
condiciones actuales puede ocurrir, su 
gravedad  es causar un daño al 
consumidor sin necesidad de asistencia 
médica.
falta de limpieza al coche 
de carga
Cumplir con la Limpieza y 
Desinfección del coche de carga
Presencia de Mohos X X
Presencia de Salmonella spp. X X
Presencia de Bacillus cereus X X
Presencia de bacterias acido lacticas X X
Menor : No 
significativo
No aplica
La probabilidad de ocurrencia de  
peligro
es baja y su gravedad  bajo ciertas 
condiciones podría  causar problemas 
al consumidor.
Contaminación con productos alérgenos x x
Contaminación con  residuos de detergentes.
x x




Material extraño con tamaño < 7mm : ( polvo ) x
x
No se registra ningun peligro quimico No aplica
BIOLÓGICO:
Contaminación por el mal 
uso de los insumos























Menor : No 
significativo
Menor : No 
significativo
No aplica
La probabilidad de ocurrencia de  
peligro
es baja puesto que el proveedor brinda 
materia prima de calidad y se requiere 
No aplica
Bajo las condiciones actuales es
bajo  que ocurra , si en caso ocurriera 
causaria un daño  mayor al 
consumidor, requerirá de asistencia 
médica 
falta de limpieza de la 
balanza
No se registra ningun peligro biologico No aplica
Cumplir con la Limpieza y 
Desinfección de la balanza
Menor : No 
significativo
No aplica
Bajo las condiciones actuales es
imposible que ocurra , si en caso 
ocurriera causaria un daño  mayor al 
consumidor, requerirá de asistencia 
médica 




Cumplir con el enjuague 
correspondiente de limpieza del 
equipo
QUÍMICO:





LA SALUDETAPAS DEL 
PROCESO
PELIGROS (FÍSICO, QUÍMICO O BIOLÓGICO)
JUSTIFICACIÓN DE LA DECISIÓN 


































In Ba Me Al In Ba Me Al
Presencia de Levaduras x x
La probabilidad de ocurrencia de  
peligro
es media  y bajo ciertas condiciones 
Presencia de Salmonella spp.
x
x
la probilidad que ocurra es 
insignificante  y bajo ciertas condicioes 
podria causar un problema al 
Presencia de Bacillus cereus x x
Presencia de Listeria Monocytogenes x x
Contaminación con productos alérgenos
x x
Es posible que ocurra pero no se ha
presentado antes. bajo ciertas 
condiciones podría causar problemas al 
consumidor




Es posible que ocurra pero no se ha  
presentado antes. Causará un daño 
mayor al consumidor, requerirá de 
asistencia médica
Contaminación con residuos de desengrasantes 
organicos
x x
Es posible que ocurra pero no se ha
presentado antes. bajo ciertas 
condiciones podría causar problemas al 
consumidor
contaminacion con material extraño con tamaño < 
7mm: (polvo)
x x
Bajo las condiciones actuales puede 
ocurrir Causará un daño al consumidor, 
sin necesidad de asistencia médica
contaminacion con material extraño con tamaño > 
7mm: (restos de pabilos ) x X
contaminacion con material extraño con tamaño > 
7mm: (restos de plasticos duros) X X
La probabilidad de ocurrencia de  
peligro
es baja y su gravedad  bajo ciertas 
condiciones podría  causar problemas 
Bajo las condiciones actuales es 
imposible que ocurra Causará un daño 
mayor al
consumidor, requerirá de asistencia 
médica.





Cumplir con el Instructivo de 
limpieza
Menor : No 
significativo
Deficiente control de 
limpieza y desinfección de 
la maquina mezcladora e 
higiene del personal con  
inadecuadas prácticas de 
manipulación de 
alimentos
Cumplir con el Instructivo de 
limpieza y desinfección de la 
maquina mezcladora , 
capacitacion del personal .




























LA SALUDETAPAS DEL 
PROCESO
PELIGROS (FÍSICO, QUÍMICO O BIOLÓGICO)
JUSTIFICACIÓN DE LA DECISIÓN 


































In Ba Me Al In Ba Me Al
Presencia de Levaduras X X
La probabilidad de ocurrencia de  
peligro es alta y su gravedad según 
norma vigente no son considerados 
riesgos.
Presencia de Salmonella spp.
X X
Presencia de Bacillus cereus X X




La probabilidad de ocurrencia de  
peligro es baja  y su gravedad  causará 
un daño mayor al consumidor, 
requerirá de asistencia médica
Contaminación con residuos de desengrasantes 
organicos
X X
La probabilidad de ocurrencia de  
peligro es baja   y su gravedad bajo 
ciertas condiciones podría  causar 
problemas al consumidor
contaminacion con material extraño con tamaño < 
7mm: (polvo)
X X
La probabilidad de ocurrencia de  
peligro es baja   y su gravedad bajo 
ciertas condiciones podría  causar 
problemas al consumidor
contaminacion con material extraño con tamaño > 
7mm: (restos de plasticos flexibles )
X X
La probabilidad de ocurrencia de  
peligro es baja   y su gravedad Causará 
un daño al consumidor, sin necesidad 
de asistencia médica.
La probabilidad de ocurrencia de  
peligro es insignificante  y su gravedad  
causará un daño mayor al consumidor, 
requerirá de asistencia médica




partes del equipo en
falta de limpieza
Capacitación del personal y 
aplicación de BPM




partes del equipo en
falta de limpieza
Cumplir con el Instructivo de 
limpieza




partes del equipo en
falta de limpieza






















LA SALUDETAPAS DEL 
PROCESO
PELIGROS (FÍSICO, QUÍMICO O BIOLÓGICO)
JUSTIFICACIÓN DE LA DECISIÓN 


















             
                      



























In Ba Me Al In Ba Me Al
Presencia de Levaduras X X
La probabilidad de ocurrencia de  peligro es 
alta   y su gravedad según norma vigente no 
son considerados riesgos. 
Presencia de Salmonella spp.
X X
Presencia de Bacillus cereus X X
Presencia de Listeria Monocytogenes X X
Contaminación con productos alérgenos
X X
La probabilidad de ocurrencia de  peligro es 
baja   y su gravedad bajo ciertas condiciones 
podría  causar problemas al consumidor








contaminacion con material extraño con tamaño < 
7mm: (polvo)
X X
La probabilidad de ocurrencia de  peligro es 
baja   y su gravedad bajo ciertas condiciones 
podría  causar problemas al consumido
contaminacion con material extraño con tamaño > 
7mm: (restos de pabilos )
X
X
contaminacion con material extraño con tamaño > 
7mm: (restos de plasticos duros)
X
X
La probabilidad de ocurrencia de  peligro es 
insignificante  y su gravedad  causará un 
dañomayor al consumidor, requerirá de 
asistencia médica
Bajo las condiciones actuales es bajo  que 
ocurra , si en caso ocurriera causaria un daño  
mayor al consumidor, requerirá de asistencia 
médica 





Cumplir con el Instructivo de 
limpieza y desinfección de la 
maquina mezcladora , 
capacitacion del personal .
Menor : No 
significativo
Deficiente higiene del
personal e inadecuadas 
prácticas de manipulación 
de alimentos
Cumplir con el Instructivo de 
Lavado de Manos 





Cumplir con el Instructivo de 
limpieza y desinfección de la 
maquina mezcladora , 




















LA SALUDETAPAS DEL 
PROCESO
PELIGROS (FÍSICO, QUÍMICO O BIOLÓGICO)
JUSTIFICACIÓN DE LA DECISIÓN DE LA 
COLUMNA ANTERIOR
FÍSICO:
Bajo las condiciones actuales es
bajo  que ocurra , si en caso ocurriera causaria 











































In Ba Me Al In Ba Me Al
Presencia de Mohos X X
Presencia de Salmonella spp. X X
Presencia de Bacillus cereus X X
Presencia de bacterias acido lacticas X X
Contaminación con productos alérgenos
X
X
Contaminación con  residuos de detergentes. X X




Material extraño con tamaño < 7mm : ( polvo ) X
X
Menor : No 
significativo
No aplica
Bajo las condiciones actuales es
bajo  que ocurra , si en caso ocurriera causaria 
un daño  mayor al consumidor, requerirá de 
asistencia médica 
Contaminación por las
partes del equipo en
falta de limpieza
Capacitación al personal , 
aplicación de BPM y análisis de 
lavado de manos del personal 
Menor : No 
significativo
No aplica
Bajo las condiciones actuales es
bajo  que ocurra , si en caso ocurriera causaria 




Cumplir con el Instructivo de 
limpieza
Menor : No 
significativo
No aplica
La probabilidad de ocurrencia de  peligro es 
baja   y su gravedad bajo ciertas condiciones 





Capacitación al personal y 
aplicación de BPM y






















LA SALUDETAPAS DEL 
PROCESO
PELIGROS (FÍSICO, QUÍMICO O BIOLÓGICO)







































In Ba Me Al In Ba Me Al
Presencia de Staphylococcus aureus X X
Escherichia coli X X
Presencia de Salmonella spp. X X
Presencia de Bacillus cereus X X
Presencia de Listeria Monocytogenes X X
Material extraño con tamaño < 7mm : ( polvo ) X X
Menor : No 
significativo
No aplica
La  probabilidad de ocurrencia de  peligro
es baja   y su gravedad bajo ciertas condiciones 
podría  causar problemas al consumido
Inadecauda limpieza
del equipo.
Cumplir con el Instructivo de 
limpieza




Menor : No 
significativo
No aplica
La  probabilidad de ocurrencia de  peligro
es baja   y su gravedad bajo ciertas condiciones 
podría  causar problemas al consumido
Es parte del proceso de 
manufactura , se necesita 
la fermentacion para que 
la masa reaccione y se 
vuelva mas docil
Capacitación al personal , 
aplicación de BPM y Análisis de 




















LA SALUDETAPAS DEL 
PROCESO
PELIGROS (FÍSICO, QUÍMICO O BIOLÓGICO)








































In Ba Me Al In Ba Me Al
Presencia de Levaduras X X
La probabilidad de ocurrencia de  peligro
es alta   y su gravedad según norma vigente
no son considerados riesgos.
Presencia de Salmonella spp. X X
Presencia de Bacillus cereus X X
Presencia de Listeria Monocytogenes X X
Contaminación con productos alérgenos x x
Contaminación con residuos de quimicos de 
limpieza
x x
Contaminación con residuos de desengrasantes 
organicos
x x
contaminacion con material extraño con tamaño < 
7mm: (polvo)
x x
contaminacion con material extraño con tamaño > 
7mm: (restos de pabilos )
x x
contaminacion con material extraño con tamaño > 
7mm: (restos de plasticos duros)
x x
BIOLÓGICO:
Menor : No 
significativo
Menor : No 
significativo
No aplica




Capacitación del personal y 
aplicación de BPM y
PHS 
La  probabilidad de ocurrencia de  peligro
es baja   y su gravedad bajo ciertas condiciones 
podría  causar problemas al consumido
Inadecauda limpieza
del equipo.
Capacitación al personal , 
aplicación de BPM y análisis de 
lavado de manos del personal 
Deficiente higiene del
personal e inadecuadas 
prácticas de manipulación 
de alimentos
Capacitación del personal y 
aplicación de BPM y
PHS 
No aplica
La  probabilidad de ocurrencia de  peligro
es baja   y su gravedad bajo ciertas condiciones 
podría  causar problemas al consumido
Contaminación por las
partes del equipo en
falta de limpieza
QUÍMICO:
La probabilidad de ocurrencia de  peligro




















LA SALUDETAPAS DEL 
PROCESO
PELIGROS (FÍSICO, QUÍMICO O BIOLÓGICO)




































In Ba Me Al In Ba Me Al
Presencia de Staphylococcus aureus X X
Escherichia coli X X
Presencia de Salmonella spp. X X
Presencia de Bacillus cereus X X
Presencia de Listeria Monocytogenes X X
contaminacion con material extraño con tamaño < 
7mm : ( polvo ) 
X X
Menor : No 
significativo
No aplica
La probabilidad de ocurrencia de  peligro
es baja   y su gravedad bajo ciertas condiciones 
podría  causar problemas al consumidor
Inadecauda limpieza
del equipo.
Capacitación del personal y 
aplicación de BPM y
PHS 
Presencia de Salmonella spp. X X
Presencia de Bacillus cereus X X
Presencia de Listeria Monocytogenes X X
Escherichia coli X X
No se registra ningun peligro quimico No aplica
Capacitación del personal, 
control de horneado





Menor : No 
significativo
No aplica
La  probabilidad de ocurrencia de  peligro
es baja   y su gravedad bajo ciertas condiciones 
podría  causar problemas al consumido
 Si no se alcanza la 
temperatura óptima 
podría haber la posible 
sobrevivencia de 
microorganismos  
Menor : No 
significativo
No aplica
La  probabilidad de ocurrencia de  peligro
es baja   y su gravedad bajo ciertas condiciones 
podría  causar problemas al consumido
se necesita la 
fermentacion para que la 
masa reaccione y se 
vuelva mas docil
Capacitación al personal , 
aplicación de BPM y análisis de 




No se registra ningun peligro quimico
No aplica





















LA SALUDETAPAS DEL 
PROCESO
PELIGROS (FÍSICO, QUÍMICO O BIOLÓGICO)





































In Ba Me Al In Ba Me Al
Contaminación con residuos de quimicos de 
limpieza
X X
Menor : No 
significativo
No aplica
La  probabilidad de ocurrencia de  peligro
es baja   y su gravedad bajo ciertas condiciones 
podría  causar problemas al consumido
Contaminación por las
partes del equipo en
falta de limpieza
Capacitación del personal y 
aplicación de BPM y
PHS 
Contaminaciòn con materia extraña mayores a 7 
mm: (plasticos duros)
X X
contaminacion con material extraño con tamaño < 
7mm : ( polvo ) 
X X
Contaminación con residuos de quimicos de 
limpieza
X X
Menor : No 
significativo
No aplica
La  probabilidad de ocurrencia de  peligro
es baja   y su gravedad bajo ciertas condiciones 
podría  causar problemas al consumido
Contaminación por las
partes del equipo en
falta de limpieza
Capacitación al personal , 
aplicación de BPM y análisis de 
lavado de manos del personal 
Contaminacion con material extraño con tamaño < 
7mm : ( polvo )
X X
Menor : No 
significativo
No aplica
La  probabilidad de ocurrencia de  peligro
es baja   y su gravedad bajo ciertas condiciones 
podría  causar problemas al consumido
Inadecauda limpieza
del equipo.
Capacitación al personal , 
aplicación de BPM y análisis de 
lavado de manos del personal 
La  probabilidad de ocurrencia de  peligro
es baja   y su gravedad bajo ciertas condiciones 
podría  causar problemas al consumido
Inadecauda limpieza
del equipo.
Capacitación del personal y 












No se registra ningun peligro Biologico No aplica






















LA SALUDETAPAS DEL 
PROCESO
PELIGROS (FÍSICO, QUÍMICO O BIOLÓGICO)








XII.- Principio 2 puntos críticos de control 
Ya realizado el análisis de peligros, se procede a identificar los puntos críticos de control 
PCC, para lo cual se utilizará el árbol de decisiones del código internaciónal el cual consiste 




Fuente: Panificadora Miguel Ángel 
 
XIII.- Principio 3 límites críticos para cada pcc  
Seguidamente ya identificado los puntos críticos en el principio anterior, se procede a 
estáblecer los límites apropiados, con el objetivo de determinar que el proceso se 



































CATEGORIA  Y PELIGRO 
IDENTIFICADO





P.2                                                   
¿Ha sido la etapa
concebida 
específicamente
para eliminar o 
reducir a un nivel 
aceptable la posible
presencia de un 
peligro?
P.3                                               
¿ Podria producirse 
una contaminacion  
con peligros 
identificados superior 
a los niveles 
aceptables o podrian 
estos aumentar a 
niveles inaceptables ?
P.4                                                   
¿ Se eliminaran los 
peligros 
identificados o su 
reducira su posible 
presencia a un nivel 
aceptable en una 
etapa posterior ? 
Contaminación con 
materia extraña mayores 
a 7 mm (pabilos, 
polvo,pelo, plasticos 




patógenos por proceso de 
cocción deficiente, como 




SI NO SI SI PC 02



















                                Fuente: Panificadora Miguel Ángel 
XIV.- Principio 4 estáblecer un sistema de vigilancia del control de los pcc  
El principio 4 tiene cómo finalidad estáblecer un sistema de vigilancia de control, lo cual 
quiere decir comprobar si los puntos críticos de control están bajo control con el objetivo 


































Contaminación Biológica:  
Sobrevivencia de microorganismos 
patógenos por proceso de cocción 
deficiente, como por ejemplo 
Salmonella, S.aureus, L. 
monocytogenes, y B. cereus entre 
otros. 




Contaminación Fisica : Contaminación 
con materia extraña mayores a 7 mm 
(pabilos, polvo,pelo, plasticos duros y 
flexibles, entre otros .










   Fuente: Panificadora Miguel Ángel 
 
Fuente: Panificadora Miguel Ángel 
 
XV.- Principio 5 estáblecer las medidas correctivas  
En el principio 5 se detalla las medidas correctivas para cada punto crítico de control 
identificado en el proceso de producción de panes, la cual tiene cómo objetivo corregir una 
no conformidad, para aquellas actividades que realiza una persona cuando no se cumple 



























QUÉ CÓMO FRECUENCIA QUIÉN
Temperatura de 






panel de control 
del horno
Antes del ingreso del 
coche se programa la 
tempetura y se realiza la 
supervisión cada 5 
minutos  del ingreso del 
coche
El maestro de 
panificacion 
supervisado
por el analista de 
producción
Tiempo de cocción de 




Verificación  del 
temporizador
Ya realizo el ingreso del 
coche  se programa y 
verifica el tiempo de 
cocción
El maestro de 
panificacion 
supervisado
por el analista de 
producción
VIGILANCIAPUNTO CRITICO DE 
CONTROL PCC1
PELIGRO SIGNIFICATIVO LIMITES CRITICOS
HORNEADO
Contaminación Biológica:  
Sobrevivencia de 
microorganismos 
patógenos por proceso de 
cocción deficiente, como 
por ejemplo Salmonella, 
S.aureus, L. 
monocytogenes, y B. 
cereus entre otros. 
QUÉ CÓMO FRECUENCIA QUIÉN
FORMADO
Contaminación Fisica : 
Contaminación con materia 
extraña mayores a 7 mm 
(pabilos, polvo,pelo, 
plasticos duros y flexibles, 
entre otros .
Falta de conocimiento 
de BPM
Veificacion del 





VIGILANCIAPUNTO CRITICO DE 
CONTROL PCC2
PELIGRO SIGNIFICATIVO LIMITES CRITICOS
Antes del ingreso del 













Fuente: Panificadora Miguel Ángel 
 
 
Fuente: Panificadora Miguel Ángel 
XVI.-  Principio 6 estáblecer procedimientos de verificación  
El principio 6 tiene cómo objetivo estáblecer procedimientos de verificación lo cual quiere 
decir comprobar el cumplimiento y efectividad del plan y sistema HACCP determinando si 












































tempetura y se 
realiza la 
supervision 
cada 5 minutos  
El maestro de 
panificacion 
supervisado
por el analista 
de produccion
Si  temperatura de cocción 
del horno es  menor a 
200°C se debe aumetar la 
temperatura
hasta alcanzar la 
temperatura correcta y si 
esta sobrepasa la 


















Ya realizo el 
ingreso del 





El maestro de 
panificacion 
supervisado
por el analista 
de produccion
Si se detectara que el 
temporizador del horno 
dejara de funcionar, se 
tendrá
que controlar con un 
temporizador externo. 














proceso de cocción 
deficiente, como por 
ejemplo Salmonella, 
S.aureus, L. 















Antes del ingreso 





por el analista 
de 
produccion 
Si al hacer la supervision visual el 
analista de produccion encuentra 
una no conformidad  se procede 
inmediatamente a separar el 






Contaminación Fisica : 
Contaminación con 
materia extraña mayores 
a 7 mm (pabilos, 
polvo,pelo, plasticos 














QUÉ CÓMO FRECUENCIA QUIÉN











A. Actividades de verificación para cada PCC 
El analista de producción y el analista de control de calidad son las personas que constatan 
que las medidas de control y los puntos críticos sean los correctos, efectuando los 
siguientes controles: 
- Revisión de los puntos críticos de control   
- Supervisar que los puntos críticos de control estén bajo control  
- Supervisar las operaciónes en los puntos críticos  
- Informar al personal el modo en que monitorean los puntos críticos de control  
b. Auditorías  
Las auditorías internas son realizadas por los integrantes del equipo HACCP que se 
encuentren capacitados cómo mínimo dos veces al año.  
Las auditorías externas son realizadas por una entidad externa es realizada una vez al año.  
c. Capacitación  
La capacitación también es considerara cómo una de las actividades de verificación puesto 
que es una forma de comprobar el compromiso de la empresa por mantener al personal 
capacitado con el objetivo de obtener producto de calidad. Asimismo, está capacitación 
será realizada cómo mínimo al personal estáble 5 veces al año 
 
XVII.- Principio 7 estáblecimiento de un sistema de documentación y registro  
El plan HACCP está conformado por todos los pasos señalados anteriormente ,para la 
documentación de registro se adjunta los siguientes formatos de control de la línea de 














































































X No conforme VB 
- No aplica FECHA 
FECHA PRODUCTO PROVEEDOR N°LOTE




























































































Temperatura : 200 a 220 ° C VB 















































NRO NOMBRE Y APELIIDOS
HIGIENE DE LA MESA DE 
















































PRODUCTO NO CONFORME 
PRODUCTO:  Fecha de Ingreso:   
PROVEEDOR:  LOTE:   
En planta  Punto Venta   MEe I  MP  PP  PT   
Área o lugar: Cantidad: 
Responsable de Producción 
Descripción de la  No Conformidad  
Descripción y Fecha de la Medida Correctiva: 
 Evaluación de la No Conformidad del 
Producto 
Fecha:   
Descripción de la causa y Acción Correctiva 
Responsable de la evaluación: 
VB    







































PREVEN CORRECTIVO PLAGA (concentració
VB 
FECHA 


















ANALISTA FECHA : 




    
    
    
    
TAREAS RESPONSABLES FECHA SEGUIMIENTO 
        
        
        
        
        
        
            
            
            
Jefe de Planta   
Analista de control de 
calidad 
            
            
            
  Analista de control de Producción     
 






























































Anexo 14.  Productividad de la línea de panes 2019  
 









Tiempo Real Producción Real %Eficiencia %Eficacia %Productividad
1 48 75000 5,00 43 70225 90% 94% 84%
2 48 75000 9,15 38,85 69456 81% 93% 75%
3 48 75000 7,00 41 70388 85% 94% 80%
4 48 75000 9,00 39 67816 81% 90% 73%
5 48 75000 10,18 37,82 71925 79% 96% 76%
6 48 75000 7,30 40,7 69135 85% 92% 78%
7 48 75000 4,00 44 69432 92% 93% 85%
8 48 75000 10,05 37,95 69463 79% 93% 73%
9 48 75000 10,30 37,7 67846 79% 90% 71%
10 48 75000 9,95 38,05 68652 79% 92% 73%
11 48 75000 9,95 38,05 67099 79% 89% 71%
12 48 75000 5,30 42,7 70365 89% 94% 83%
13 48 75000 4,00 44 65364 92% 87% 80%
14 48 75000 9,30 38,7 69980 81% 93% 75%
15 48 75000 7,36 40,64 65393 85% 87% 74%
16 48 75000 6,10 41,9 69035 87% 92% 80%
17 48 75000 3,21 44,79 69939 93% 93% 87%
18 48 75000 9,10 38,9 70496 81% 94% 76%
19 48 75000 10,55 37,45 69878 78% 93% 73%
20 48 75000 10,65 37,35 66354 78% 88% 69%
21 48 75000 11,12 36,88 69299 77% 92% 71%
22 48 75000 10,75 37,25 71465 78% 95% 74%
23 48 75000 11,30 36,7 67440 76% 90% 69%
24 48 75000 8,70 39,3 70993 82% 95% 78%
25 48 75000 11,29 36,71 73330 76% 98% 75%
26 48 75000 11,20 36,8 71950 77% 96% 74%
27 48 75000 10,40 37,6 72498 78% 97% 76%
28 48 75000 11,05 36,95 71939 77% 96% 74%
29 48 75000 9,00 39 73499 81% 98% 80%
30 48 75000 11,26 36,74 65921 77% 88% 67%
31 48 75000 11,14 36,86 67399 77% 90% 69%
32 48 75000 11,27 36,73 61954 77% 83% 63%
33 48 75000 10,29 37,71 70806 79% 94% 74%
34 48 75000 11,29 36,71 73924 76% 99% 75%
35 48 75000 9,30 38,7 69263 81% 92% 74%
36 48 75000 10,85 37,15 66980 77% 89% 69%
37 48 75000 11,08 36,92 68475 77% 91% 70%
38 48 75000 11,28 36,72 72461 77% 97% 74%
39 48 75000 10,10 37,9 68969 79% 92% 73%
40 48 75000 11,06 36,94 70974 77% 95% 73%
41 48 75000 11,16 36,84 70409 77% 94% 72%
42 48 75000 11,26 36,74 70797 77% 94% 72%
43 48 75000 11,05 36,95 71933 77% 96% 74%
44 48 75000 8,30 39,7 67539 83% 90% 74%
45 48 75000 11,30 36,7 54474 76% 73% 56%
46 48 75000 17,20 30,8 66821 64% 89% 57%
47 48 75000 10,25 37,75 58476 79% 78% 61%
48 48 75000 13,30 34,7 67380 72% 90% 65%
49 48 75000 16,31 31,69 69838 66% 93% 61%
50 48 75000 9,86 38,14 66422 79% 89% 70%
51 48 75000 11,30 36,7 55235 76% 74% 56%
52 48 75000 10,00 38 54980 79% 73% 58%
79% 91% 72%





















Anexo 15. Protocolo de bioseguridad de limpieza y desinfección contra el COVID-19    
 
 I.-  Intención 
Las enfermedades respiratorias se transmiten a través de núcleos de pequeñas gotas, y 
las manos ayudan a introducirlos en el organismo; por esto, es esencial la limpieza y 
desinfección exhaustiva de todas las superficies que sean potencialmente contaminadas. 
II.- Requerimientos Generales  
- El personal debe contar, desde su traslado al área de producción, con alcohol en 
gel para la desinfección de manos. 
- El área de producción deben contar con dispensadores de alcohol en gel. 
- Se debe mantener el stock apropiado de alcohol para asegurar su disposición 
durante toda la jornada de trabajo. 
- Todos los servicios higiénicos deben contar con jabón y papel toalla para el lavado 
de manos frecuente del personal. 
- El ingreso principal al área de producción debe contar con elementos que permitan 
la limpieza y desinfección del calzado. 
III.-  Insumos de limpieza y desinfección 









PROTOCOLO DE BIOSEGURIDAD COVID-19 
                                  
Agosto 2020 
 






   
Producto Nombre comercial Concentración 
Etanol Alcohol  Entre 65% y 96% 
Hipoclorito de Sodio Lejía Entre 0.1% y 1% 
  Fuente: MINSA 
Para el proceso de limpieza y desinfección se debe utilizar individualmente cualquiera de 
los tres productos; está prohibido combinar los productos y/o utilizar dos o más sobre una 
misma superficie. Si no tiene la concentración indicada, no utilizar; consulte a su supervisor 
inmediatamente. 
Para manos: Agua, jabón. Y Alcohol en gel mínimo al 70%. 
IV.- Limpieza y desinfección personal 
- El lavado de manos correctamente con agua y jabón debe ser constante para 
ayudar a prevenir la propagación de gérmenes. 
- La desinfección de manos será con alcohol en gel al 70% y 3ml de desinfectante 
cómo mínimo. 
- Se debe indicar a los empleados que el uso de desinfectantes no sustituye el lavado 
con agua y jabón, solo se debe realizar en caso no se pueda realizar el lavado de 
manos. 
- El dispensador de alcohol en gel será ubico en el ingreso del área de producción 
de la línea de panes  
- Para el lavado de manos se tendrá en los servicios higiénicos agua, jabón líquido, 
papel toalla y un cartel informativo del correcto lavado de manos 




PROTOCOLO DE BIOSEGURIDAD COVID-19 
                                  
Agosto 2020 
 






- Se contará con un dispensador de alcohol en gel en ingreso del área de producción 
para la desinfección de manos de todo el personal al momento del ingreso. 
- Es necesario indicar que, al utilizar el alcohol en gel para desinfectar las manos, 
éstas deben quedar completamente secas para evitar cualquier accidente por 
quemadura. 
V.- Limpieza y desinfección de calzados 
- Antes del ingreso al área de producción de panes se debe limpiar y desinfectar el 
calzado de todo el personal. 
- Se utilizarán Bandejas desinfectantes que permitan retener suciedades pesadas, 
desinfecten disminuyendo la carga de microorganismos que son transportados por 
el calzado y absorban la humedad de éstos. 
- Los pediluvios estárán ubicados en la entrada de la línea de producción de panes  
- El personal de limpieza se encargará del mantenimiento y operatividad de los 
pediluvios para garantizar su correcto funciónamiento 
Vi.- Capacitación y entrenamiento 
- Capacitar a los trabajadores en la aplicación de las técnicas de limpieza y 
desinfección y su importancia para evitar los contagios. 
- Estás medidas van acompañadas con la difusión a través de banners, avisos 
escritos, gráficos, etc. que brinden información permanente a los trabajadores. 
VII.-  Figuras 
- Lavado de manos 
- Secuencia para el uso de alcohol en gel 
- Bandejas desinfectantes 
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Anexo 16. Protocolo de bioseguridad de uso de mascarillas contra el COVID-19    
 
I.-  Objetivo 
Proporciónar directivas al área de producción de la línea de panes para garantizar un 
enfoque coherente en el uso de las mascarillas protectoras durante la actual pandemia de 
COVID-19. 
II.- Tipo de mascarilla  
 
Fuente: MINSA 
III.-  Frecuencia y entrega de las mascarillas  
Para personal de producción de la línea de panes 
- A cada trabajador del área de producción de la línea de panes se le proporciónara 
2 mascarillas por única vez, salvo si se requiere por el deterioro 
IV.- Disposición de las mascarillas 
- Las mascarillas quirúrgicas, N95 o KN95 y comunitarias (está última cuando este 
deteriorada) se depositarán en los tachos específicos para contaminantes 
biológicos que serán dispuestos en la entrada del área de producción de la línea de 
panes 
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V.- Recomendaciónes generales para su uso 
Los colaboradores que usan máscaras deben: 
- Evitar que haya vello facial, cabello, joyas, prendas de vestir o cualquier otra cosa 
entre la mascarilla y su cara o que esté impidiendo la colocación adecuada de la 
misma. 
- Antes de ponerse una mascarilla, lávese las manos con un desinfectante para 
manos a base de alcohol o agua y jabón. 
- Si es con agua y jabón el lavado debe durar 20 segundos por lo menos, formando 
espuma. 
- Cúbrase la boca y la nariz con la máscara y sujétela de forma segura para 
asegurarse que no haya espacios entre su cara y la máscara  
- Evite tocar la mascarilla mientras la usa; si lo hace, lávese las manos con un 
desinfectante para manos a base de alcohol o agua y jabón. 
- Quite la mascarilla desde atrás ¡NO TOQUE la parte de adelante del respirador! 
Puede estár contaminada, después de retirarla lávese las manos con un 
desinfectante para manos a base de alcohol o agua y jabón. 
VI.- Especificaciónes  
- Mascarillas de filtro (respirador) – N95 en USA con certificación del Instituto 
Naciónal para la Seguridad y Salud Ocupaciónal (NIOSH); FFP2 (Filtering Face 
Piece) en la Unión Europea bajo cumplimiento EN 149:2001. 
- Mascarilla KN95- Norma China GB2626 - Norma Europea 
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- Mascarilla de uso comunitario – En Perú debe cumplir la RM N°135-2020-MINSA 
“Especificación Técnica para la confección de mascarilla faciales textiles de uso 
comunitario”. 
VII.-  Capacitación y entrenamiento 
- El personal que utilice la mascarilla de protección deberá ser capacitado 
previamente a su uso, pudiendo darse está capacitación de forma presencial o 
virtual. 
- Disponer medios de difusión a través de banners avisos escritos, gráficos, etc. que 
brinden información permanente a los trabajadores del área de producción de 
panes sobre el uso de las mascarillas. 
VIII.-  Figuras  
- Cómo colocarse la Mascarillas de filtro (Respirador) N95.  
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Anexo 17. Protocolo de caso confirmado de COVID-19 
 
I.-  Objetivo 
- Manejo oportuno y adecuado de los casos confirmados por infección por COVID-
19 en la línea de producción de panes 
II.- Definiciónes  
Caso Confirmado 
Paciente con resultado positivo de laboratorio para COVID-19  
Caso Descartado 
Paciente con resultado negativo de laboratorio para COVID-19  
III.-  Manejo De Caso Confirmado 
Durante la pandemia de Covid-19 y hasta cuando se declare que no existe riesgo 
significativo por las autoridades de salud del país; ante la presencia de un caso 
sospechoso, el manejo debe ser el siguiente: 
Aislamiento domiciliario 
- Es la indicación principal y debe ser por 14 días desde el inicio de los síntomas. 
- Se debe aplicar a todos los casos leves. (sintomatología leve) 
- El colaborador debe regresar a su domicilio para cumplir el aislamiento domiciliario, 
siguiendo las indicaciónes del médico ocupaciónal. 
- De darse el caso que un colaborador presente sintomatología grave en el área de 
producción, deberá ser referido a un hospital o clínica. 
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Limpieza y Desinfección 
- limpiarán y desinfectarán las áreas comunes y gestionarán según el Protocolo de 
Limpieza y desinfección 
Reincorporación al trabajo 
Luego de cumplir con el periodo de aislamiento domiciliario / hospitalario los trabajadores 
se reincorporarán al trabajo después de: 
- Cumplir 14 días de aislamiento desde el día de la prueba rápida en el caso de 
asintomáticos. 
- Cumplir 14 días de aislamiento en los caos leves desde el día del probable contagio. 
- Cumplir 14 días después del Alta hospitalaria en los casos moderados a severos 
Iv.- Recomendaciónes para el aislamiento domiciliario 
- Permanecer en una habitación individual adecuadamente ventilada (p.ej. ventanas y 
puerta abiertas). 
- Reducir al mínimo el uso de espacios compartidos (cocina, sala, entre otros) y garantizar 
que estos espacios estén muy ventilados (dejando ventanas abiertas); 
- Usar una mascarilla simple / comunitario si tengo que acudir al médico. 
- Descansar y evitar actividades que demanden actividad física; 
- Beber líquidos de manera adecuada (cómo agua, caldos, bebidas deportivas, bebidas 
con electrolitos para bebes) para evitar deshidratación. 
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- Lavarme con frecuencia las manos con agua y jabón, de mínimo de 20 a 30 segundos, 
formando espuma, o con una loción a base de alcohol (si tiene disponible), especialmente 
después de utilizar los pañuelos desechadles y de toser o estornudar en las manos; 
- De ser posible, debo utilizar un baño aparte, el cual debe limpiarse todos los días con un 
desinfectante casero. 
- Las personas que cuidan de una persona con COVID-19 pueden contagiarse y a su vez 
propagar la enfermedad a los demás, incluso antes de que aparezcan los síntomas. Por 
eso es importante que una persona que cuida de un enfermo utilice una mascarilla o 
tapabocas cuando salga de su casa para evitar transmitir la enfermedad en caso de que 
este recién infectada. 
- Manténgase atento a los síntomas de COVID-19 que puedan presentar usted o los 
miembros de su familia y, en caso de que se produzcan, comuníquese con la línea de 
atención telefónica (113) o acérquese al estáblecimiento más cercano utilizando una 
mascarilla simple. 
¿Qué deben hacer las demás personas que viven en mi casa? 
- Todas las personas de la casa deben lavarse con frecuencia las manos con agua y jabón 
o con una loción para manos a base de alcohol (si tiene disponible), y también después de 
cada contacto con una persona enferma, con su habitación o su baño. 
- Use toallas de papel para secarse las manos o asigne una toalla de tela para cada 
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¿Qué cuidados de limpieza de la casa, lavado de ropa y manejo de desechos en casa 
se debe de tener? 
- Bote a la basura los pañuelos y todos los artículos desechadles que haya utilizado la 
persona enferma en una(s) bolsa{s), sin mezclar otro tipo de desechos. 
- Lávese las manos después de tocar los pañuelos desechadles usados o algún otro objeto 
que haya tocado el familiar enfermo. 
- Mantenga limpias las superficies (especialmente mesas de noche, superficies de los 
baños y juguetes de los niños) pasándoles un trapo con un desinfectante casero de 
acuerdo con las instrucciónes de la etiqueta del producto. 
- La ropa de cama, los utensilios y los platos para comer que ha utilizado una persona 
enferma deben lavarse con jabón y agua y mantenerse separados de los utensilios de los 
demás familiares. 
- Lave la ropa de cama y otras prendas (toallas) con detergente para lavar ropa y déjela 
secar al sol. Cuando lleve la ropa a lavar, evite ponerla encima de su cuerpo para no 
contaminarse. Después de tocar la ropa sucia para lavar, lávese las manos con agua y jabón 
o con un desinfectante para manos con alcohol. 
V.- Figuras 
- Relación de Clínicas habilitadas para atención a COVID-19. 
- Procedimiento de Vigilancia Epidemiológica. 
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PROTOCOLO DE CASO CONFIRMADO 
 
Hoja: 005 
Clínica Ricardo Palma 
Clínica San Pablo - Surco 
Clínica Santa Martha del Sur 
Clínica San Gabriel 
Clínica Jesús del Norte 
Clínica Internacional - Sede lima 
Clínica Delgado (AUNA) 
BMT Lima (AUNA) 
Clínica Bellavista – Callao (AUNA) 
Clínica Javier Prado 
Clínica San Felipe 
Clínica Sanna San Borja 
Clínica Stella Maris 
Clínica Providencia 
Clínica Good Hope 
Clínica Médica Cayetano Heredia 
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Anexo 18: Check List procedimiento de control del nuevo método de trabajo 
  

























10 Trasladar coche previamente fermanto a la mesa de trabajo
11 Retirar los bollos a la mesa de trabajo de 4 en 4.
12 Aplastar los bollos de  4 en 4
13 Trasladar los bollos de 4 en 4 a la bandeja 
14 Extraer bandejar de metal de la parte inferior de la mesa de trabajo
15 Utilizar el mismo coche de fermentacion
L M M J V S
Revisión del nuevo método de trabajo





INFRAESTRUCTURA , RECURSOS Y AMBIENTE
Operario con proteccion personal completa 
Operario con uniforme limpio
Operario con manos limpias
Desarrollo de actividades
Trasladar levadura y mejorador 500 gr  utilizando la plataforma de carga
Trasladar manteca 1200 gr   utilizando la plataforma de carga
Trasladar 25 Lts de agua purificada utilizando la plataforma de carga
Trasladar toda la materia prima consolidada utilizando la plataforma de carga




CHECK LIST DEL NUEVO METODO DE TRABAJO
PROCESO DE PESADO
PROCESO DE BOLEADO
Traslado hacia el almacen utilizando la plataforma de carga
Trasladar el saco de harina de 50 kg utilizando la plataforma de carga
Trasladar el  1 KG de azucar utilizando la plataforma de carga




























        Fuente: Panificadora Miguel Angel. 
 
 































UPC = Unidades producidas
UPG = Unidades programadas
EF = ( UPC/UPG) X100 %
FORMATO INDICADOR DE EFICACIA
Responsable :

































































HHR  = Horas hombre reales
HHP  =  Horas Hombre programadas
EFC = ( HHE/HHR) X100 %
FORMATO INDICADOR DE EFICIENCIA
Responsable :







Anexo 21: Normativa de producción RPP C1-C2 
 














Productos    : Pan frances y pan ciabatta
Producción de panes
Cantidad       : 6,000 Und.
Ingredientes:
NORMATIVA DE PRODUCCIÓN
Linea             : 
50  Kg  de harina de trigo
25 Lts agua purificada 
1 Kg  de sal 
1 Kg levadura 
1 Kg Azucar rubia
2 Kg  Manteca
1 Kg Mejorador 
Receta           : 
Elaboración 
1.- Mezclar todos los ingredientes secos ,  harina,  Levadura , sal ,azucar y mejorador.
2.- Agregar agua y mezclar hasta obtener una masa uniforme.
3.- Adicionar manteca y mezclar hasta obtener la elasticidad de la masa deseada.
7.- Retirar el pan dejando enfriar por 2 minutos.
4.- Dividir, bolear y reposar por 30 minutos aproximadamente.
5.- Formar  la masa y dejar fermentar en bandejas de  metal  por 120 minutos.




Anexo 22: Normativa de producción RPP C3 
 
 












Productos    : Pan de camote
Producción de panes
Cantidad       :6,000 Und.
Ingredientes:
 y camote cocinado.
7.- Retirar el pan dejando enfriar por 2 minutos.
Receta           : 
NORMATIVA DE PRODUCCIÓN
Linea             : 
5.- Formar  la masa y dejar fermentar en bandejas de  metal  por 120 minutos.
50  Kg  de harina de trigo
25 Lts agua purificada 
1 Kg  de sal
1 Kg camote cocinado 
1 Kg levadura 
1 Kg Azucar rubia
2 Kg  Manteca
1 Kg Mejorador 
Elaboración 
1.- Mezclar todos los ingredientes secos ,  harina,  Levadura , sal ,azucar , mejorador
2.- Agregar agua y mezclar hasta obtener una masa uniforme.
3.- Adicionar manteca y mezclar hasta obtener la elasticidad de la masa deseada.
4.- Dividir, bolear y reposar por 30 minutos aproximadamente.




Anexo 23: Normativa de producción RPP C4. 
 
 








Productos    : Pan caracol
Producción de panes
Cantidad       : 6,000 Und.
Ingredientes:
9.- Colocar los panesillos en una bandeja previamente aceitado.
14.- Retirar el pan dejando enfriar 2 minutos .
5.- Adicionar  aceite a un de las caras de la masa rectangular .
6.- Arrollar uniformemente la masa rectangular.
7.- Cortar la masa vertical en pequeños pedasos de 35 gr. 
10.- Fermentacion de la masa por 60 minutos.
11.- Barnizar la masa utilizando una brocha .
12.- Adicionar  ajonjoli a la masa .
13.- Hornear el pan por un promedio de15 minutos.
la forma del pan caracol a la masa .
NORMATIVA DE PRODUCCIÓN
Linea             : 
Receta           : 
4.- Estirar la masa en forma rectangular usando un rodillo de aluminio.
50  Kg  de harina de trigo
30 Und. Huevos
25 Lts agua purificada 
1 Kg  de sal
25 gr de colorante
1 Kg levadura 
1 Kg Azucar rubia
2 Kg  Manteca
1 Kg Mejorador 
Elaboración 
1.- Mezclar todos los ingredientes secos ,  harina,  Levadura , sal ,azucar y mejorador.
2.- Agregar agua , huevos y colorante hasta obtener una masa uniforme.
3.- Adicionar manteca y mezclar hasta obtener la elasticidad de la masa deseada.




Anexo 24: Normativa de producción RPP C5 
 
 













Productos    : Pan integral
Producción de panes
Cantidad       : 6,000 Und.
Ingredientes:
2.- Agregar agua y mezclar hasta obtener una masa uniforme.
3.- Adicionar manteca y mezclar hasta obtener la elasticidad de la masa deseada.
4.- Dividir, bolear y reposar por 30 minutos aproximadamente.
5.- Formar  la masa y dejar fermentar en bandejas de  metal  por 120 minutos.
6.- Hornear a 220 °C  por un tiempo promedio de 15 minutos. 
7.- Retirar el pan dejando enfriar por 2 minutos.
NORMATIVA DE PRODUCCIÓN
Linea             : 
50  Kg  de harina  integral
1 Kg de salvado de trigo
25 Lts agua purificada 
1 Kg  de sal 
1 Kg levadura 
1 Kg Azucar rubia
2 Kg  Manteca
1 Kg Mejorador 
Elaboración 
1.- Mezclar todos los ingredientes secos ,  harina,  Levadura , sal ,azucar y mejorador.




Anexo 25: Normativa de producción RPP C6. 
 
 








Productos    : Pan colisa
Producción de panes
Cantidad       : 6,000 Und.
Ingredientes:
13.- Hornear el pan por un promedio de15 minutos.
14.- Retirar el pan dejando enfriar 2 minutos .
Receta           : 
8.- Precionar la parte del medio de la masa utilizando un rodillo de alumino para darle 
la forma del pan caracol a la masa .
9.- Colocar los panesillos en una bandeja previamente aceitado.
10.- Fermentacion de la masa por 60 minutos.
11.- Barnizar la masa utilizando una brocha .
12.- Adicionar  ajonjoli a la masa .
2.- Agregar agua , huevos y colorante hasta obtener una masa uniforme.
3.- Adicionar manteca y mezclar hasta obtener la elasticidad de la masa deseada.
4.- Estirar la masa en forma rectangular usando un rodillo de aluminio.
5.- Adicionar  aceite a un de las caras de la masa rectangular .
6.- Arrollar uniformemente la masa rectangular.
7.- Cortar la masa vertical en pequeños pedasos de 35 gr. 
NORMATIVA DE PRODUCCIÓN
Linea             : 
50  Kg  de harina de trigo
30 Und. Huevos
25 Lts agua purificada 
1 Kg  de sal
25 gr de colorante
1 Kg levadura 
1 Kg Azucar rubia
2 Kg  Manteca
1 Kg Mejorador 
Elaboración 




Anexo 26: Normativa de producción RPP C9-C8. 
 
 











RPP C7 - C8
Productos    : Tostadas y tostada integral
Producción de panes
Cantidad       : 6,000 Und.
Ingredientes:
2.- Agregar agua y mezclar hasta obtener una masa uniforme.
9.- Retirar el pan del molde de metal y  llevarlo a la maquina rebanadora.
6.- Fermentar la masa por un promedio de 120 minutos.
8.- Retirar  la bandejas de metal y dejar  enfriar por 30  minutos.
7.- Hornear a 220 °C  por un tiempo promedio de 15 minutos. 
10.- Rebanar la masa y enbolsar el producto .
3.- Adicionar manteca y mezclar hasta obtener la elasticidad de la masa deseada.
4.- Dividir la masa en 250 gr  reposar por 30 minutos aproximadamente.
5.- Colocar la masa en moldes  horizontales de metal .
NORMATIVA DE PRODUCCIÓN
Linea             : 
50  Kg  de harina de trigo e integral
25 Lts agua purificada 
1 Kg  de sal
1 Kg levadura 
1 Kg Azucar rubia
2 Kg  Manteca
1 Kg Mejorador
Elaboración 
1.- Mezclar todos los ingredientes secos ,  harina,  levadura , sal ,azucar y mejorador.




Anexo 27: Normativa de producción RPP C9 
 
 











Productos    : Pan serrano
Producción de panes
Cantidad       : 6,000 Und.
Ingredientes:
7.-  Formar la masa utilizando un rodillo de madera 
9.- Hornear a 220 °C  por un tiempo promedio de 15 minutos. 
6.- Reposar la masa por 30 minutos 
Receta           : 
8.- Fermentar en bandejas de  metal  por 120 minutos.
10.- Retirar el pan dejando enfriar por 2 minutos.
2.- Agregar infución de agua con anis 500 ml  hasta obtener una masa uniforme.
3.- Adicionar manteca y mezclar hasta obtener la elasticidad de la masa deseada.
4.- Dividir la masa en 30 unidades 
5.- Bolear la masa en forma cirular y colocarlo en una bandeja 
NORMATIVA DE PRODUCCIÓN
Linea             : 
50  Kg  de harina de trigo
30 Und. Huevos
25 Lts agua purificada 
1 Kg  de sal
1 Kg de anis 
1 Kg levadura 
1 Kg Azucar rubia
2 Kg  Manteca
1 Kg Mejorador 
Elaboración 




Anexo 28: Normativa de producción RPP C10. 
 
 












Productos    : Pan biscocho
Producción de panes
Cantidad       : 6,000 Und.
Ingredientes:
7.- Hornear a 220 °C  por un tiempo promedio de 15 minutos. 
8.- Retirar el pan dejando enfriar por 2 minutos.
Receta           : 
2.- Agregar harina y mejorador   hasta obtener una masa uniforme.
3.- Adicionar manteca y mezclar hasta obtener la elasticidad de la masa deseada.
4.- Dividir la masa en 30 unidades 
5.- Bolear la masa en forma cirular y colocarlo en una bandeja de metal previamente aceitada
6.- Fermentar en bandejas de  metal  por 120 minutos.
NORMATIVA DE PRODUCCIÓN
Linea             : 
50  Kg  de harina de trigo
500 ml de esencia de vainilla
25 Lts agua purificada 
1 Kg  de sal
1 Kg levadura 
1 Kg Azucar rubia
2 Kg  Manteca
1 Kg Mejorador 
Elaboración 





Anexo 29: Normativa de producción RPP C11. 
 













Producto      : Pan de anis
Producción de panes
Cantidad       : 6,000 Und.
Ingredientes:
8.- Hornear el pan  a 220 ° por un promedio de15 minutos.
9.- Retirar el pan dejando enfriar  por 2 minutos.
Receta           : 
7.- Fermentar los bollos por un promedio de 120 minutos.
5.- Reposar los bollos en banadejas de metal por un promedio de 30 minutos.
6.- Barnizar la masa utilizando una brocha. 
2.- Agregar agua purificada , huevos y colorante hasta obtener una masa uniforme.
3.- Adicionar semillas de anis , manteca y mezclar hasta obtener la elasticidad de la masa deseada.
4.- Dividir la masa en 30 unidades de bollos.
NORMATIVA DE PRODUCCIÓN
Linea             : 
50  Kg  de harina de trigo
30 Und. Huevos
25 Lts agua purificada 
1 Kg  de sal
500 gr de semillas de anis 
1 Kg levadura 
1 Kg Azucar rubia
2 Kg  Manteca
1 Kg Mejorador 
Elaboración 




Anexo 30: Normativa de producción RPP C12 
 
 








Productos    : Pan yema
Producción de panes
Cantidad       : 6,000 Und.
Ingredientes:
13.- Hornear el pan  a 220 ° C por un promedio de15 minutos.
14.- Retirar el pan dejando enfriar 2 minutos. 
Receta           : 
8.- Precionar la parte del medio de la masa utilizando un rodillo de alumino para darle 
la forma del pan caracol a la masa .
9.- Colocar los panesillos en una bandeja previamente aceitado.
10.- Fermentacion de la masa por 120  minutos.
11.- Barnizar la masa utilizando una brocha. 
12.- Adicionar  ajonjoli a la masa. 
2.- Agregar agua purificada  , huevos y colorante hasta obtener una masa uniforme.
3.- Adicionar manteca y mezclar hasta obtener la elasticidad de la masa deseada.
4.- Estirar la masa en forma rectangular usando un rodillo de aluminio.
5.- Adicionar  aceite a un de las caras de la masa rectangular .
6.- Arrollar uniformemente la masa rectangular.
7.- Cortar la masa vertical en pequeños bollos  de 35 gr. 
NORMATIVA DE PRODUCCIÓN
Linea             : 
50  Kg  de harina de trigo
30 Und. Huevos
25 Lts agua purificada 
1 Kg  de sal
25 gr de colorante
1 Kg levadura 
1 Kg Azucar rubia
2 Kg  Manteca
1 Kg Mejorador 
Elaboración 




Anexo 31: Cotización de  productos para la implementación del protocolo y ergonomia 











Anexo 32: Cotización de  capacitaciónes  
 
 


























































         Fuente: Proveedor Concas  S.A.C 
 
